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des  Neuen  Schauplatzes  der  Kfinste  imd  Handwerke).  F.  H.  Voigt,  Vollstän- 
diges Lehrbuch  der  Weberei.  2.  Aufl.,  2  Bde.  Weimar  1869  (Bd.  256,  267 
des  N.  Schauplatzes  d.  K.  u.  H.).  —  Der  praktische  und  vorteilhafte  Manu- 
faktur-Betrieb in  Baumwolle,  Leinen,  Wolle  und  Seide.  Von  Cl.  Feldberg 
und  R.  W.  Gros.  M.-Gladbach  1864.  —  J.  G.  Bartsch,  Die  Vorrichtungs- 
kunst  der  Werkstühle  für  die  gesamte  Seiden-  und  Wollen-Manufaktur,  2  Bde. 
8.  Wien  1832,  1883.  —  Jos.  ROder,  Die  Vorrichtungskunst  der  Werkstühle  für 
die  gesamte  Seiden-  und  Baumwollen-Manufaktur.  Wien  1846.  —  C.  G.  Weise, 
Theoretisch- praktisches  Handbuch  für  Weber.  8.  Aufl.  Burgst&dt  1862.  — 
Lehrbuch  der  Weberei,  von  Dr.  Beyssel  und  W.  Feldges.  Berlin  1863.  — 
Dictionnaire  gdn^ral  des  tissus  anciens  et  modernes.  Par  Bezon.  2^me  Edition. 
8  Tomes,  Lyon  1859 — 63.  —  Sammlung  der  Grund-Gewebe  von  E.  Kellermann. 
Enthaltend  212  der  angewandtesten  Gewebe-Proben  nebst  ihren  Verband-Zeich- 
nungen etc.  Grossenhain  1856.  —  ünterrichtsblätter  für  Weberei.  Von  J.  Kafka. 
Wamsdorf  1866,  1867.  —  Bildungs-  und  Schnürungsbuch  für  die  platte  Weberei. 
Von  J.  Kafka.  Pi'ag  (Reichenberg)  1866.  —  Praktisches  Handbuch  zum  Selbst- 
unterricht in  der  Weberei.  Von  J.  Li pp mann.  Berlin  1868.  —  E.  Gand, 
Cours  de  tissage.  Tome  L  Paris  1870.  —  E.  Gand,  Le  Transpositeur  ou  Tim- 
provisateur  de  tissus.  Paris  1871.  —  Knorr,  Elemente  der  Weberei.  Chemnitz 
1872.  —  Technolog.  Encyclopädie.  Bd.  XX.  Artikel:  Weberei.  —  Barlow,  The 
history  and  principles  of  weaving.  London  1878.  -—  C.  F.  Brooks,  Gotton  manu- 
facturing,  1889.  —  Schams,  Handbuch  der  gesamten  Weberei.  Weimar  1890 
(Bd.  284  des  Neuen  Schauplatzes  d.  K.  u.  H.);  2.  Aufl.  1892.  —  Reiser  und 
Spennrath,  Handbuch  der  Weberei.  —  Donat,  Methodik  der  Bindungslehre, 
Decomposition  und  Calculation  für  Schaftweberei.    Wien,  Pest,  Leipzig  1892. 
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von  Fäden  oder  fadenähnlichen  Körpern  entstanden  und  mittels  einer 
maschinellen  Vorrichtung  hervorgebracht  worden  ist.  Diese  Erklärung 
schliesst,  wie  man  sieht,  die  Geflechte,  Flechtarbeiten  aus,  welche 
entweder  ganz  aus  freier  Hand  oder  nur  mit  Hülfe  sehr  einfacher  von 
Hand  geführter  Werkzeuge  verfertigt  werden.  Bei  genauerer  Bestimmung 
unterscheidet  man  die  Zeuge  oder  Stoffe  wieder  in  zwei  wesentlich  von- 
einander verschiedene  Abteilungen,  nämlich:  a)  Eigentliche  Gewebe,  ge- 
webte Stoffe,  welche  aus  rechtwinklig  sich  durchkreuzenden  Fäden  ge- 
bildet werden;  b)  Wirkwaren,  gewirkte  Stoffe  (tissus  ä  mailles),  bei 
denen  die  Fäden  in  Schlangenlinien  oder  auf  andere  Weise  so  miteinander 
verschlungen  sind,  dass  sie  Maschen  (mailles,  tnails,  mashes,  tneshes) 
bilden.  Zu  dieser  letzteren  Art  kann  man,  ausser  den  auf  dem  Strumpf- 
wirkerstuhle erzeugten  Fabrikaten,  auch  den  auf  Maschinen  verfertigten 
Spitzengrund,  Tüll,  Bobbinnet  (tuUe,  tulle  anglais,  tulle  bobin,  hobbtti- 
net)  und  ähnliche  Erzeugnisse  rechnen.  Wir  handeln  hier  zunächst  von 
der  ersten  Abteilung,  nämlich  den  eigentlichen  Geweben. 

Bei  einem  gewebten  Zeuge  unterscheidet  man  leicht  zwei  Gattungen 
von  Fäden,  welche  eine  rechtwinklige  Lage  nebeneinander  haben.  Be- 
trachtet man  ein  ganzes  Stück  Zeug  oder  einen  etwas  grossen  Abschnitt 
desselben,  so  giebt  sich  zu  erkennen,  dass  ein  Teil  der  Fäden  in  gerader 
und  paralleler  Richtung  der  Länge  nach  hinläuft  (Kettenfäden,  Kette, 
Zettel,  Werft,  Aufzug,  Schweif,  Anschweif,  chalne,  warp),  — 
wogegen  ein  anderer  Teil  der  Breite  nach  sich  hinzieht  (Einschuss, 
Schuss,  Eintrag,  Einschlag,  trame,  weft,  tooof).  Der  Einschuss  be- 
steht nur  in  wenigen  Fällen  aus  lauter  abgesonderten,  zu  jeder  Seite  an 
dem  Rande  des  Gewebes  endigenden  Längen;  nämlich  dann,  wenn  das 
Webgut  nicht  in  langen  Stücken  erhalten  werden  kann  (z.  B.  Pferde- 
haar, Stroh,  Holzstreifen).  Besteht  er  aber  aus  eigentlichen  Fäden,  so 
geht  er  ohne  sichtbare  Unterbrechung  in  der  Kette  hin  und  her,  indem 
er  an  beiden  Rändern  des  Stoffes  umkehrt  und  seinen  Weg  zurücknimmt. 
Gleichwohl  bezeichnet  man  jeden  solchen  einzelnen  Teil,  welcher  sich  von 
einem  Rande  bis  zum  andern  hin  erstreckt,  mit  dem  Namen  eines  Ein- 
tragfadens, Schussfadens  (duite,  ahoot,  ihread  of  the  weft)^  als  ob  er 
für  sich  bestände.  Durch  die  Umkehr  des  Einschlages  an  den  beiden 
Rändern  des  Gewebes  (wobei  derselbe  die  äussersten  Kettenfäden  um- 
schlingt) entsteht  die  Kante,  Leiste  oder  Egge,  das  Sahlband,  die 
Sahlleiste,  das  Ende  (lisiöre,  cordon,  cordeline,  Ust,  seivage,  8ehedge)y 
welche  man  —  bessern  Aussehens  oder  grösserer  Festigkeit  wegen  — 
sehr  oft  aus  verschiedenfarbigen  oder  dickeren  Kettenfäden  bestehen  iässt. 

Von  der  Regel,  dass  Kette  und  Eintrag  sich  unter  rechtem  Winkel 
kreuzen,  kommen  nur  höchst  selten  und  zu  besonderen  Zwecken  Aus- 
nahmen vor,  welche  darin  bestehen,  dass  die  Richtung  der  Schussfäden 
schief  gegen  jene  der  Kettenfäden  ist.  Eigentlich  kann  man  sagen,  dass 
die  Anfertigung  solcher  -Gewebe  nie  über  sehr  unbedeutende  Versuche 
hinausgegangen  ist,  weshalb  sie  hier  weiter  keine  Aufmerksamkeit 
verdient. 

Die  Vereinigung  der  Kette  mit  dem  Eintrage  findet  dadurch  statt, 
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dass  letzterer  nach  gewissen  Regeln  abwechselnd  auf  nnd  unter  den 
Kettenfäden  liegt.  Durch  die  mannigfaltigen  hierin  vorkommenden  Ab- 
weichnngen,  sowie  darch  Beihilfe  einiger  anderer  Mittel  entstehen  die 
zahllosen  Verschiedenheiten  der  gewebten  Stoffe,  die  zu  beqnemer  Über- 
sicht in  folgende  natürliche  Klassen  eingeteilt  werden  können: 

I.  Glatte  oder  schlichte  Stoffe  (ötoffes  unies,  Stoffes  plaines, 
Stoffes  k  pas  simple,  piain  doth); 

n.  Geköperte,  gekieperte  oder  croisierte  Stoffe  (Stoffes  croi- 
s^es,  nnd  Stoffes  satinäes,  tweded  cloth,  twüled  cloth); 

III.  Gemusterte,  fa9onnierte  Stoffe  (Stoffes  fa^onn^,  faney 
ddh); 

IV.  Sammtartige  Stoffe  (Stoffes  velout^es,  velveU), 

Die  nähere  Beschreibung  dieser  verschiedenen  Gewebe  wird  im  fol- 
genden mit  der  Erklärung  der  zu  ihrer  Ausführung  dienenden  Web- 
stühle verbunden,  nachdem  das  Nötige  über  einige  Vorbereitungsarbeiten 
der  Weberei  angegeben  sein  wird^). 


L  Absclinitt. 

Vorarbeiten  zum  Weben  (tissage,  weaving). 

Diese  Arbeiten  haben  zum  Zwecke,  sowohl  die  zur  Kette  als  die 
zum  Einschüsse  bestimmten  Fäden  so  anzuordnen  oder  zuzurichten,  wie 
es  für  den  Gebrauch  des  Webers  nötig  ist;  sie  zerfallen  daher  in:  1)  die 
Vorbereitung  der  Kette;  und  2)  die  Vorbereitung  des  Einschusses. 

1.  Torbereitung  der  Kette. 

A)  Für  die  gewöhnliche  Weberei  mit  Handsttihlen  zerfällt  die- 
selbe in  das  Spulen,  das  Scheren,  das  Aufbäumen  und  das  Schlich- 
ten als  vier  getrennte  Teilarbeiten. 

1)  Die  erste  Arbeit,  das  Spulen  (bobinage,  d^vidage,  winding,  spofh 
ling)  ist  nur  eine  Vor-  oder  Hilfsarbeit  zum  Scheren,  indem  das  Garn 
bloss  der  leichtem  ferneren  Handhabung  wegen  auf  80  bis  150  mm  lange 
Spulen  (bobines,  roquets,  hobhins,  spods)  gebracht  wird.  Dies  geschieht 
in  kleinen  Weberwerkstätten  mittels  des  Spulrades,  in  Fabriken  mittels 
Spulmaschinen.  Das  Spulrad  (rouet  h,  bobiner,  bobinoir,  spooling  tcheef) 
enthnlt  eine  mittels  Schnurrad  und  Bolle  umgedrehte  Spindel  zum  Auf- 
stecken der  Spule,  auf  welche  man  mit  der  Hand  den  Faden  leitet,  der 
von  einem,  zur  Seite  auf  einer  Garnwinde  hängenden,  Strähne  herkommt. 
Bei  regelmässiger  Arbeit  müssen  die  Fadenwindungen  auf  der  Spule  ge- 


>)  Balletin  d'Encouragement  1855,  p.  408.  —  Polyt.  Centr.  1855,  S.  1872. 
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ordnet  nebeneinander  liegen,  und  von  einem  Ende  der  Spule  bis  zum 
andern  gleichmässig  fortschreiten  und  wiederkehren.  Doch  macht  man 
in  der  Regel  die  Spulen  bauchig  (in  der  Mitte  dicker  als  an  beiden 
Enden),  damit  sie  mehr  Garn  fassen. 

Sowohl  regelmässiger  als  schneller  geschieht  die  Arbeit  auf  der 
Spulmaschine,  Eettenspulmaschine,  Treibmaschine  (bobineuse, 
bobinoir,  machine  k  faire  les  bobines,  machine  h,  bobiner,  m^canique  k 
dävider,  mnding  machine,  winding  frame),  welche  eine  Anzahl  Spulen 
gleichzeitig  bewickelt,  und  deren  Einrichtung  in  Nebenumständen  man- 
nigfach abgeändert  werden  kann^). 

Im  allgemeinen  sind  zwei  Hauptgattungen  zu  unterscheiden.  Ent- 
weder kann  das  Aufwickeln  auf  die  Spulen  so  geschehen,  dass  die  Spulen 
mit  sich  gleichbleibender  Umdrehungszahl  getrieben  werden  (unveränder- 
liche Winkelgeschwindigkeit),  oder  so,  dass  die  Spulen  mit  ihrer  Faden- 
mantelfläche auf  einer  BeibungsroUe  liegen  und  somit  mit  unveränder- 
licher ümfangs-  oder  Wickelgeschwindigkeit  angetrieben  werden.  Im 
letzteren  Falle  können  die  Fadenwindungen  wieder  ganz  nahe  aneinander 
liegen,  sodass  die  Enden  durch  Scheiben  zu  stützen  sind,  oder  es  können 
die  Fadenwindungen  in  sehr  steilen,  an  den  Enden  rasch  umkehrenden 
Schraubengängen  liegen,  sodass  die  Endflächen  sich  in  sich  selbst  halten 
(Kreuzspulmaschinen). 

Wird  das  abzuspulende  Eettengam  im  Strähn  geliefert,  was  nament- 
lich bei  gefärbten  oder  gebleichten  Garnen  der  Fall  ist,  so  kommt  es 
auf  entsprechend  gebremste  Winden  (Weifen,  Haspel),  welche  meist  be- 
hufs leichten  Aufbringen  des  Strähns  zusammenklappbar  sind  oder  aus 
zwei  in  bestimmtem  Abstände  voneinander  gelagerten  kleineren  Haspeln 
bestehen  (Schweizer  Haspel).  Spult  man  von  Kötzern,  so  steckt 
man  diese  auf  besondere  Hilfsspindeln. 

Das  Wesentliche  der  Spulmaschinen  besteht  jederzeit  in  folgendem:  Die 
abzuhaspelnden  Garnsträhne  sind  im  obem  oder  im  untern  Teile  des  Gestelles, 
in  einer  Reihe  oder  in  zwei  miteinander  gleichlaufenden  Reihen,  auf  Winden 
gelegt,  von  welchen  sich  die  Fäden  allmählich  in  dem  Masse  abwickeln,  wie 
dieselben  von  den  Spulen  angezogen  werden.  Für  jede  Reihe  Garnwinden  ist 
eine  Reihe  Spulen  vorhanden,  welche  entweder  wagerecht  liegen  oder  aufrecht 
stehen  und  ihre  Umdrehung  auf  einer  der  oben  angedeuteten  Arten  empfangen. 
Die  Gesamtzahl  der  Spulen  beträgt  bis  zu  100,  ja  150  in  einer  Reihe,  also  bei 
doppelten  (zweireihigen)  Maschinen  200  und  800.  Die  Geschwindigkeit  ihrer 
Drehung  muss  verschieden  sein  nach  der  Feinheit  und  Stärke  der  Fäden,  inso- 
fern nämlich  ein  festerer  Faden  einen  schnellern  Zug  und  dadurch  entstehende 
stärkere  Anspannung  verträgt.  Bei  gutem,  mittelfeinem  und  grobem  Baum- 
wollengam  können  z.  B.  die  Spulen  400  bis  700  Umläufe  in  einer  Minute 
machen.  Der  Punkt,  in  welchem  jeder  Faden  auf  seine  Spule  gelangt,  wird 
durch  ein  nahe  an  der  letztern  befindliches,  aus  Glas  oder  Draht  bestehendes 
Rin^elchen  (Fadenleiter,  Fadenführer,  Weiser,  guide,  distributeur,  guide) 
bestimmt,  durch  welches  der  Faden  geht.    Um  die  Windungen  des  Garnes  auf 


1)  Christian,  Mdcanique,  III.  418.  Brevets  XLVI.  215.  —  Brevets  1844, 
T.  7,  p.  187;  T.  10,  p.  256.  —  Polyt.  Centr.,  1854,  S.  153,  197.  —  Verh.  des 
Gewerbfleissver.  1855,  S.  95;  1861,  S.  238.  —  Prechtl,  Technolog.  Encyklopädie 
XX.  174.  —  D.  p.  J.  1884,  262,  860,  400  m.  Abb.  —  Lembcke,  Die  Vorbe- 
reitungs-Maschinen in  der  mech.  Weberei.    Leipzig,  1877.    S.  3  bis  25  m.  Abb. 
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der  Spule  regelmftaeig  yon  einem  Ende  derselben  bis  zum  andern  zu  verteilen 
(envider),  muaa  der  Punkt,  wo  der  Faden  den  Spuleuumkreis  tangiert,  fort- 
während wechseln  und  die  Länge  des  Spulenraames  von  einem  Ende  zum  an- 
dern hingehend  und  wiederkehrend  durchlaufen.  Man  erreicht  dies  bei  den 
Maschinen  mit  liegenden  Spulen  durch  Hin-  und  Herschieben  der  Fadenleiter 
in  einer  zur  Spulenachse  gleichgerichteten  Linie,  bei  den  Maschinen  mit  stehen- 
den entweder  auf  diese  Weise  oder  (mittels  unbeweglicher  Fadenleiter)  durch 
Auf-  und  Absteigen  der  Spulen  längs  ihrer  Spindeln.  Baumwollenes  Garn  lässt 
man  beim  Spulen  gern  durch  eine  Bürste  laufen,  um  lose  Knötchen,  FlOckchen 
und  Fäserchen  davon  abzustreifen. 
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Flg.  160. 

Das  Verfahren,  den  Spnlen  die  Bewegung  mittels  der  Drahtspindeln, 
auf  welchen  sie  stecken,  za  erteilen,  bietet  eine  Unvollkommenheit  dar, 
welche  darin  besteht,  dass  die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Spulen  in  dem 
Masse,  wie  diese  sich  mit  Garn  füllen,  wächst  und  zuletzt  wohl  gross 
genug  werden  kann,  um  häufiges  Abreissen  der  zu  rasch  angezogenen 
Fäden  herbeizuführen.  Man  umgeht  diesen  Nachteil,  wenn  man  jede  der 
wagerechten  (ganz  lose  auf  ihren  Spindeln  steckenden)  Spulen  a  mit  ihrem 
Umkreise  auf  angetriebenen  Beibungsrollen  h  liegen  lässt,  wie  dies 
Figur  160  andeutet. 
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Der  aufzuspulende  Faden  e  kommt  von  der  entsprechend  gebremsten 
Winde  d  (oder  von  einem  Kötzer),  geht  über  eine  Spannvorrichtung  e  nach  dem 
Fadenführer  f  und  wird  auf  die  Spule  a  aufgewickelt.  Die  Spannung  des 
Fadens  kann  entweder  wie  gezeichnet  durch  eine  Bremsrolle  ertolgen,  deren 
Widerstand  durch  Verschieben  des  Belastungsgewichtes  g  regelbar  ist,  oder 
durch  eine  Plüschleiste,  Bürste^  Eisendrähte  u.  dergl.  Die  Spule  a  ist  um  eine 
dünne  Spindel  leicht  drehbar,  welche  in  einem  Rahmen  h  gehalten  ist,  der 
gleichzeitig  als  Belastungsgewicht  für  die  Spule  dient.  Die  Beifigur  zeigt  eine 
beliebte  Ausführungsform  des  Rahmens,  bei  welcher  die  Nuten  rar  die  Eisen- 
spindel so  gestaltet  sind,  dass  sie  eine  genügend  sichere  Lagerung  für  die  von 
vom  eingeschobene  Spindel  geben  ohne  Anwendung  von  Federn,  und  welche 
andererseits  ein  leichtes  Auswechseln  gestatten  bei  zurückgeklapptem  Rahmen  t. 

Um  jedwedes  Rutschen  der  Spulen  und  das  dadurch  etwa  hervorgerufene 
Scheuem  des  Fadens  zu  vermeiden,  hat  man  auch  die  Anordnung  getroffen, 
dass  zwei  gegeneinander  gepresste  Trommeln  die  Spule  zwischen  sich  fassen 
und  rollen.^) 

Die  Grösse  der  Spulen  (Pfeifen)  richtet  sich  nach  der  Feinheit  des 
Games  und  danach  wieviel  Zahlen  Garn  auf  eine  Spule  kommen  sollen;  se- 
wöhnlich  bringt  man  1  bis  4  Zahlen  darauf.  Die  lichte  Spulenweite  (Höhe)  be- 
trl^  7  bis  14  bis  28,5  cm  bei  einem  Durchmesser  der  Scheiben  von  4  bis  8,5 
bis  14,5  cm. 

Die  Lieferung  der  Spulmaschine  ist  ausserordentlich  abhängig  von  der 
Bauart  der  Maschine,  der  Geschicklichkeit  des  Arbeiters,  der  Spindelz^l,  welche 
ein  Arbeiter  zu  bedienen  hat,  und  der  Beschaffenheit  des  vorzulegenden  Garnes. 
Die  Wertziff'er  für  den  durchschnittlichen  Arbeitsgang  kann  etwa  zu  0,5  bis  0,7 
angesetzt  werden.    Die  Wickelgeschwindigkeit  beträgt  1  bis  1,5  bis  2,5  m. 

Für  die  meisten  Fälle  kommt  man  aus,  wenn  man  bei  den  Webereian- 
lagen für  jeden  Webstuhl  1  bis  IVsi  höchstens  2  Spindeln  in  Anrechnung 
bringt;  was  sich  losere  Game  schlechter  spulen,  verweben  sie  sich  schwerer. 

Als  Betriebskraft  kann  man  auf  100  Spindeln  etwa  0,15  Pferdestärken 
rechnen. 

Die  Bedienung  der  Spulmaschinen  geschieht  meist  durch  Mädchen.  Eine 
Arbeiterin  kann  bedienen  6  bis  10  Spindeln  bei  dem  Spulen  vom  Strähn  und 
von  lockerem  wollenen  Garn,  20  bis  30,  ja  50  Spindeln  bei  dem  Spulen  von 
Gops  und  gutem  baumwollenen  Garn  (zumeist  20  bis  25  Stück),  30  bis  85  Spin- 
deln bei  dem  Abspulen  von  Watermaschinenspulen  u.  s.  w. 

Der  Raumbedarf  ist  je  nach  der  Bauart  verschieden;  an  Raum  für  die 
Bedienung  benötigt  man  an  den  Langseiten  wenigstens  0,6  m  Breite  und  an 
den  Stirnseiten  0,8  m. 

Ereuzspulmaschinen.  Wenn  das  anf  Ring-  oder  Flügelspinn- 
maschinen  hergestellte  Garn  nicht  an  Ort  und  Stelle  verbraucht  und  des- 
halb auf  den  Spulen  versendet  wird,  ist  es  ein  grosser  Übelstand,  dass 
durch  die  starken  Holzspulen  die  Sendung  verteuert  wird,  dass  der 
Spinner  einen  grossen  Spulenvorrat  halten  muss  und  dass  auch,  da  es 
schwer  ist,  die  Spulen  der  verschiedenen  Fabriken  voneinander  getrennt 
zu  halten,  viele  Verwechselungen  vorkommen.  Um  diese  Nachteile  zu 
umgehen,  werden  diese  Game  meist  abgeweift  und  gebündelt,  und  in 
Bündeln  an  die  Webereien  versandt,  welche  nun  diese  Bündelgame  auf 
Eettenspulen  aufspulen,  um  solche  auf  den  Scherrahmen  stecken  und  die 
Kette  bilden  zu  können. 

Das  Weifen  und  Bündeln  zu  ersparen,  stellt  man  in  neuerer  Zeit 
besondere  Versandtspulen  auf  den  Kreuzspulmaschinen ^)  her,  welche 

»)  D.  p.  J.  1884,  262,  400  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  150;  1890,  S.  1049  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1884, 
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auch  gleich  zum  Aufstecken  in  den  Scherrahmen  benutzt  werden  können. 
Als  Seele  ftlr  die  Spulen  wird  nur  die  leichte  Papierhülse  verwendet  und 
der  Faden  iu  so  steilen  Schraubengängen  aufgewickelt,  dass  die  Spule 
in  sich  seilet  Halt  i  genug  bekommt ,  um  ebene  oder  flachkegelförmige 
Endflächen  zu  bilden,  es  halten  die  stark  gekreuzten  Fadenlagen  sich 
gegenseitig. 

Es  sind  jetzt  zwei  Systeme  dieser  Maschinen  im  Gebrauch,  welche 
sich  nur  in  Bezug  auf  die  Mittel  zur  FadenfOhrung  unterscheiden.  Bei 
dem  ersten  Systeme  (von  Hill  und  Brown)  wird  die  zur  Drehungs- 
erteilnng  der  Spule  dienende  Trommel  zur  FadenfCLhrung  benutzt;  beim 
zweiten  werden  besondere  hin-  und  herbewegte  Fadenftlhrer  benutzt, 
deren  Hin-  und  Hergang  immer  etwas  abnimmt,  um  die  Bänder  der 
Spule  stumpf  kegelförmig  zu  erhalten.  ^) 

Von    der    grundlegend    gewordenen  Bauart    der    ersten  Art    giebt 

Figur  161  einen  Begriff. 

£Sne  Schnur  treibt  yon  der  Scheibe  b  aus  die  mit  einem  ringsum  laufenden 
Spalt  versehene  Trommel  c.  Die  zu  bespulende  Papierhülse  wird  auf  einen 
Stift  d  aufgeschoben,  welcher  in  den  Bahmen  e  drehbar  eingelegt  ist.  Durch 
die  Reibune  wird  nun  die  Spule  mitgenommen  und  der  Faden  mit  unverän- 
derter Geschwindigkeit  aufgewickelt.  Der  Faden  kommt  von  a,  geht  über  das 
Fadenbrett  p  nach  der  Ose  n  und  läuft  durch  den  Spalt  der  Trommel  c  nach 
der  Wickelstelle. 

Der  schraubengangfOrmige  Spalt  8  (die  Abwickelung  des  Spaltes  ist  gerad- 
linig gebrochen  >>),  welchen  die  beiden  Trommelhälften  zwischen  sich  lassen 
(vgl.  Beifigur),  führt  nun  den  Faden  parallel  der  Trommelachse  hin  und  her. 
Der  Spalt  ist  meist  dergestalt,  dass  er  bei  einer  Trommelumdrehung  den  Faden 
einmal  hin-  und  herführt;  fär  stärker  gedrehte  Garne,  für  Zwirne  u.  s.  w.  kann 
man  gebotenenfalls  die  Schraubenlinie  steiler  machen  und  dadurch  den  Faden 
mehreremal  hin-  und  herfahren. 

Im  Inneren  der  Trommel  ist  noch  eine  Führungsplatte  l  aus  Weissblech 
lose  auf  die  Achse  aufgehängt,  welche  nur  zu  verhindern  hat,  dass  bei  einem 
Fadenbruche  sich  Garn  um  die  Achse  wickelt.  Bei  k  ist  ein  am  Gestell  festes 
Stahlblech  mit  der  Trommelachse  parallel  laufender  Vorderkante  angebracht, 
welches  den  Zweck  hat,  den  Faden  so  nahe  als  möglich  der  Berührungsstelle 
zwischen  Spule  und  Trommel  zu  führen,  ein  Erfordernis  zur  Bildung  von 
ebenen  Spulenendflächen.  Behufs  Abnehmens  der  Spulen  oder  Ausserbetrieb- 
setzung bei  Fadenbruch  u.  s.  w.  kann  der  Rahmen  e  gehoben  und  durch  die 
Falle  f  in  der  gehobenen  Stellung  gehalten  werden. 

Die  Maschinen  sind  eingerichtet,  um  sowohl  von  den  auf  der  Mule-,  Flügel- 
oder Bingspindel  erzeugten  Spulen  als  auch  von  Strähnen  abzuspulen;  sie  wer- 
den mit  Fadenhub  von  20  bis  150  mm  und  auch  zur  Erzeugung  von  kegelför- 
migen Spulen  für  die  Strumpfwirkerei  gebaut. 

An  den  Spulmaschinen  werden  vielfach  Abs  teil  Vorrichtungen  an- 
gebracht.') 

Spulmaschinen,  welche  ^gleichzeitig  doppeln,  werden  als  Duplir-,  Fach- 
oder Fachtmaschinen  bezeichnet. 


258,  402;  254,  149;  1886,  261,  421  m.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1887, 
S.  287  m.  Abb.;  1888,  S.  10;  1889,  S.  267;  1890,  S.  880. 

1)  D.  R.-P.  Nr.  23320,  24199,  86038,  43978,  46010,  46975. 

»)  D.  p.  J.  1884,  252,  360;  1886,  261,  421  m.  Abb.  —  L.  M.  f.  Text.-Ind. 
1888,  S.  500;  1889,  S.  113.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  149  m.  Abb. 
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I.  Abechnitt. 


2)  Das  Scheren,  Schieren  oder  Schweifen  der  Kette,  das  Ketten- 
scheren,  Eettenaufschlagen,  Zetteln  (onrdir,  onrdissage,  warping). 
Es  ist  dies  diejenige  Arbeit,  durch  welche  die  zu  einer  Zeugkette  nötige 
Anzahl  von  Fäden  in  der  erforderlichen  und  gleichen  Länge  abgemessen 


^.^h 


Flg.  161. 

und  zweckmässig  zusammengelegt  wird.  Man  bedient  sich  dazu  einer 
Vorrichtung,  welche  der  Scherrahmen,  Hchweifrahmen,  Anschweif- 
rahmen,  Zettelrahmen  oder  Schweifstock,  die  Schermühle  (our- 
dissoir)  heisst  und  in  den  allermeiston  Fällen  die  Qostalt  eines  senkrecht 
stehenden  acht-,  zwölf-  oder  sechzehnarmigen,  ungefähr  1,5  m  hohen  und 
3,5  m  oder  mehr   im  Umfange    messenden,    leicht    aus  Holz    gebauten 
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Haspels  besitzt  (runder  Scherrahmen,  onrdissoir  cylindrique,  onrdis- 
soir  toumanty  asple,  warping  mül)  ^).  Nahe  am  obem  Ende  des  Haspels 
stehen  nebeneinander  drei  wagerechte  hölzerne  Nägel  von  etwa  150  mm 
Länge,  am  nntern  Ende  zwei  dergleichen.  Als  Hilfsgerät  gehört  zu  dem 
Scherrahmen  ein  neben  demselben  hingesetztes  rahmenartiges  Gestell,  wo- 
rin die  mit  Kettenfäden  angefüllten  Spulen  (Pfeifen),  in  zwei  oder  vier 
Reihen  abgeteilt  und  auf  Eisendrähten  (skewers)  steckend,  liegen.  Dieses 
Spulen-Gestell,  welches  bald  senkrecht,  bald  wagerecht  oder  in  geneigter 
Lage  angebracht  ist,  wird  die  Scherlatte,  Scherbank,  der  Spulen- 
stock, Scherstock,  Kanter,  Scherkanter,  das  Schweifgestell 
(cannelier,  cantre,  hank)  genannt.  Seltener  gebraucht  man  Schweifge- 
stelle mit  aufrecht  stehenden,  oder  mit  liegenden  in  wagerechten  Beihen 
angeordneten  Spulen.  Die  Anzahl  der  Spulen  ist  immer  gleich  jener  der 
Kettenfäden,  welche  zugleich  geschert  werden,  und  belauft  sich  öfters  bis 
auf  48,  beträgt  aber  am  häufigsten  nur  20,  in  zwei  gleiche  Reihen  ab- 
geteilt. Dieser  Fall  soll  in  der  nun  folgenden  Auseinandersetzung  an- 
genommen werden.  Man  nennt  eine  gewisse  Anzahl  in  der  Kette  befind- 
licher Fäden  einen  Gang  (portöe,  porter),  und  pflegt  auch  die  Fädenzahl 
der  ganzen  Kette  nach  Gängen  auszudrücken.  Ein  Gang  enthält  in  der 
Regel  40  (seltener  42,  48,  50,  66,  72,  76,  78  oder  80)  Fäden,  eine 
Kette  von  z.  B.  36  Gängen  also  1440  Fäden.  Mit  20  Spulen  in  der 
Scherlatte  wird  demnach  ein  halber  Gang  auf  einmal  geschert. 

Der  Arbeiter  vereinigt  die  Anfänge  der  20  Fäden  durch  einen  Knoten, 
schlingt  sie  um  die  Nägel  am  obem  Ende  des  Scherrahmens  und  dreht  diesen 
mit  der  rechten  Hand  um,  während  die  Linke  die  Fäden  zwischen  den  ausge- 
spreizten Fingern  durchgleiten  lässt,  um  ihnen  die  parallele  Riohtang  nach  dem 
Scherrahmen  zu  geben.  Dabei  bewegt  sich  die  Hand  langsam  niederwärts,  wo- 
durch die  Aufwicklung  des  Fadenbündels  (mussette)  auf  dem  Scherrahmen  in 
einer  Schraubenlinie  mit  ziemlich  weiten  Windungen  stattfindet.  Da  jeder  Um- 
gänge nahe  eine  Länge  von  beispielsweise  8,5  m  beträgt  (die  oben  genannte 
Grösse  des  Scherrahmens  vorausgesetzt),  so  ergiebt  sich  leicht,  wievielmal  die 
Fäden  herumfelegt  werden  müssen,  um  eine  Kette  von  bestimmter  lAnge  zu 
erzeugen.  Sou  diese  etwa  56  m  betragen,  so  werden  16  Umgänge  des  »;her- 
rahmens  dazu  erfordert;  und  der  Arbeiter  richtet  es  so  ein,  dass  er  bei  Yollen- 
dun^f  des  16.  Umganges  gerade  an  den  untern  Nägeln  angekommen  ist.  Er 
schlingt  nun  die  20  Fäden  um  die  Nägel,  dreht  den  Scherrahmen  umgekehrt 
und  bewegt  die  Hand  von  unten  nach  oben,  jedoch  in  solcher  Weise,  dass  die 
nunmehr  entstehenden  Windungen  sich  neben  (nicht  auf)  die  ersten  legen,  um 
soviel  möglich  eine  gleiche  Länge  aller  lUden  zu  erhalten.  Oben  angekommen, 
schlingt  er  die  Fäden  wieder  um  die  dort  befindlichen  Näf^el,  und  schert  hier- 
auf abermals  von  oben  nach  unten,  wie  im  Anfange  beschrieben  wurde.  So  ab- 
wechselnd wird  fortgefahren,  bis  der  Scherrahmen  angefüllt  ist,  oder  die  erforder- 
liche Anzahl  von  Kettenfäden  sich  auf  demselben  befindet.  Da  die  Scherlatte 
60  viel  Spulen  enthält,  als  der  halbe  Gang  Fäden,  so  ist  mit  einem  male  Hinab- 
und  Hinauüacheren  ein  Gang  (gang,  milUgang,  hout)  vollendet.  Das  erwähnte 
Herumschlingen  der  Kette  um  die  Nägel  oben  am  Scherrahmen  wird  dergestalt 
vorgenommen,  dass  zuerst  alle  20  Fäden  über  den  letzten  Nagel  (Kopfnagel) 
gelängt,  dann  in  umgekehrter  Richtung  zurückgeführt  werden,  worauf  der  Ar- 
beiter, die  f^en  mit  den  Fingern  teilend,  abwechselnd  einen  Faden  über  und 
einen  unter  den  zweiten  Nagel  legt.    Zwischen  dem  zweiten  und  ersten  Nagel 

^)  Jacobsson,  Schauplatz  der  Zeugmanufakturen,  Bd.  I.,  Berlin  1778,  S.  19.  — 
Sprengel,  Handwerke  und  Künste  in  Tabellen,  KIl.  288. 
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(den  Kreuenägeln,  BcliTankii&geln.  lease  pina)  kreuzt  'man  die  < 

eetrennten  Hälften  der  Sette,  BodasB  auf  den  erBteo  alle  I^^den  oben  e 
fcomraen,  welche  auf  dem  »weiten  unten  sich  befinden,  und  uragetrhrt.  Diwi 
Verfahren  heiast  schranken,  ins  Kreus  legen  oder  das  Kreuz  einleia 
(encroiser,  enverger).  Das  Ereuz,  Fadenkreuz  oder  Geleee,  der  Sehranl 
die  Rispe  (encioii,  enverjure,  envergeure,  leaae)  hat  zum  Zwecke,  die  Fäden  i 
»aei  solchen  OrdDung  eq  erhalten,  daes  sie  sich  in  der  Folge  nicht  rerwirrf 
und  beim  Einiieben  auf  dem  Webstuhle  leicht  der  ß«ihe  nach  auseinander  g 
funden  werden  kOnneu.  Zu  diesem  Behufe  ichlingt  man  zuletzt  durch  d 
Kieuinng  einen  dünnen  Bindfaden,  um  die  Trennung  auch  nach  dein  Äbnebml 
vom  Scberrahmen  bleibend  zu  machen.  Das  Srcuz  Faden  um  Faden  wird  bi 
auf  den  oberen  Nägeln  gebildet,  wogegen  man  auf  den  unteren  »wei  NSgel 
(Fuasnägeln)  die  gesamten  20  Fäden  als  ein  Games  ins  Zickiack  legt,  d, 
Ober  dem  einen  und  unter  dem  andern  Nagel  hinführt.  Auf  diese  Weise  BD 
steht  hier  ebenfalls  ein  Kreuz  [talon),  <vorin  jedoch  die  Kette  nur  nach  hftlb« 
Gangen  (demi-portee,  half-gang,  pin,  d.  h.  Portionen  von  je  30  li^ien)  geschi' 
den  ist.  Wenn  der  Scherrabmen  nicht  genng  Kaum  darbietet  für  so  »iele  Ftde 
als  die  Kette  enthalten  musa,  so  schert  man  die  letztere  in  zwei  oder  mehren 
Abteilungen.  Jede  übermässige  Häufung  der  Kette  auf  dem  Scherrahmen  i 
zu  vermeiden,  weil  sie  durch  das  Überein  and  erliegen  der  FUden  in  nngleichi 
Länge  derselben  Veranlassung  wird,  wodurch  auf  dem  Webstuhle  viel  Unb 
quemlichkeit  und  Nachteil  entsteht.  Aus  demselben  Grunde  vermeidet  mftn  i 
auch  gern,  mit  einer  sehr  grossen  Anzahl  von  Sputen  ku  scheren,  obwohl  ml 
dadurch  die  Arbeit  ansehnlich  beschleunigen  könnte.  Beim  Scheren  mit  riek 
Spulen  giebt  auch  der  Umstand,  dass  die  Fäden  auf  dem  Wege  von  den  Spalt 
nach  dem  Scberrahmen  unter  zu  grossen  Winkeln  zusammenlaufen,  nnd  aab 
in  ungleichem  Grade  angespannt,  mithin  teils  mehr  teils  weniger  ausgedebl 
werden,  zu  ungleicher  Länge  und  ElastiEltflt  der  Kette  Veranlassung;  und  d 
Folge  davon  ist  ein  Gewebe,  welchem  es  an  dem  nötigen  glatten  und  gleid 
förmigen  Ansehen  gebricht. 

Die  im  vorBtehenden  beecbriebene  einfache  Einrichtung  des  Scherrahmei 
wird  meist  durch  mehrere  auf  Bequemlichkeit  und  Genauigkeit  der  Arbeit  b 
rechnete  Voiricbtungen  vervollständigt.  Dahin  gehSrt  zunächst  das  Lesebrei 
xur  Leitung  und  Abteilung  der  Fäden  auf  ihrem  Wege  von  den  Spulen  nat 
dem  Scherrahmen.  Es  ist  diesss  ein  längliches,  mit  einem  Stiele  Terseheoi 
Bretteben,  welches  (den  zwei  Sputenreiben  der  Scberlatte  entsprechend)  m 
parallele  Reihen  von  Lochern  (in  jeder  Reihe  zehn  LOcher)  enthält  and  vo! 
Arbeiter  geführt  wird.  —  Die  Umdrehung  des  SchemihnienB  wird  sehr  o 
mittels  einer  Kurbel  bevrirfct,  die  sich  an  einem  niedrigen,  neben  dem  Rahmt 
stehenden  (meist  zugleich  als  Sitz  für  den  Arbeiter  dienenden)  Gesteile  befindd 
Oder  man  bringt  statt  der  Scheiben  verzahnte  Räder  an.  Mit  einem  und  de 
andern  der  soeben  angedeuteten  Bewegungs-Mechanismen  wird  zugleich  eii 
Vorrichtung  verbunden,  welche  dem  Arbeiter  das  Halten  und  Bewegen  des  Les 
brettes  erspart.  An  dem  obem  Ende  der  Welle  des  Scherrahmens  ist  nämlii 
eine  Schnur  befestigt,  welche  zuerst  wagerecht  fortgeht,  dann  über  eine  kl^ 
Rolle  senkrecht  berabläuft  und  an  ihrem  zweiten  Ende  ein  hOlzernet  KästdM 
(der  Führer,  Qangführer,  die  Kat^e,  plot,  giette,  jofA-,  hfck-box  geoM» 
tragt.  Letzteres  ist  längs  eines  hölzernen  Standers  neben  dem  Scherrahmen  V 
und  nieder  beweglicb,  und  auf  ihm  befindet  sich  dos  Lesebrett  oder  eine  da 
selbe  vertretende  Vonichtung.  Je  nachdem  nun  der  Scherrabmen  durch  d 
Kurbel  reohts  oder  links  umgedreht  wird,  wickelt  sich  die  Schnur  um  die  Wel 
auf  oder  von  derselben  ab,  mithin  steigt  oder  sinkt  der  Führer  mit  dem  Lw 
breite.    Dadurch,  dass  man  dem  Teile  der  Welle,  welcher  die  Schnur  anfnimin 


')  Jakobson,  Schauplatz  der  Zeugmanufakturen,  II.  368.  111.  ITft.  • 
Sprengel,  Handwerke  und  Künste,  XH.  291,  XIV.  S9T.  —  Borgni?,  VII.  163.- 
Dictionnaire  teohnologique,  Tome  15,  Paris  IS29,  p.  TT.  —  Berliner  VerhlUU 
lungen  1893,  8.  80.  —  Polyt.  Centr.  1868,  8.  I21S. 
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den  gehörigen  Durchmesser  giebt,  stellt  man  dajs  richtige  Verhältnis  zwischen 
der  Geschwindigkeit  beider  Bewegungen  her.  Damit  aber  die  folgenden  Win- 
dungen der  Kette  gehörig  neben  die  vorhergehenden  sich  legen,  wird  jedesmal, 
wenn  das  Lesebrett  seinen  tiefsten  Standpunkt  erreicht  hat,  und  bevor  es  mit 
dem  Führer  die  Bewegung  aufw&rts  antritt,  durch  einen  einfachen  Mechanismus 
die  Schnur  ein  wenig  verkürst,  folglich  der  Ffihrer  um  ein  Geringes  gehoben. 
Der  erw&hnte  Mechanismus  (rögulateur)  besteht  in  einer  am  Führer  befindlichen 
kleinen,  mit  Sperr-Rad  und  Sperrkegel  versehenen  wagerechten  Waise,  auf 
welche,  wenn  sie  umgedreht  wird,  cUe  daran  befestigte  Schnur  sich  aufrollt. 
Mit  abgeänderter  Einrichtung  kann  dieser  Apparat  selbstthätig  gemacht 
werden  ^). 

Es  wurde  oben  angedeutet,  dass  an  der  Stelle  des  Lesebretts  auch  wohl 
eine  andere  dem  gleichen  Zwecke  genügende  Vorrichtung  mit  dem  Führer  ver- 
banden wird.  Bei  einigen  Scherrahmen  ist  dies  eine  wagereehte  Latte  mit  20 
in  einer  Reihe  angeoroneten  gläsernen  oder  aus  emailliertem  Eisendraht  be- 
stehenden Ringen  (toumettes,  queues  de  cochon)  zum  Durchgänge  der  Fäden, 
welche  sodann  gemeinschaftlich  durch  einen  Glasring  nach  dem  Scherrahmen 
ffehen.  In  anderen  Fällen  bringt  man  zwei  hintereinander  stehende  rostartige 
nahmen  (Rost,  Leserost,  Leseriet,  Schergatter,  heeh)  an,  deren  jeder  10 
senkrechte  messingene  oder  stählerne  Stäbchen  enthält.  Jedes  der  letzteren  ist 
in  der  Mitte  mit  einem  glatten  runden  Loche  durchbohrt,  durch  welches  ein 
Faden  geht.  Die  Stäbchen  des  einen  Rostes  stehen  den  Zwischenräumen  oder 
Offiaungen  des  andern  gegenüber,  und  umgekehrt,  sodass  dem  Durchgange  der 
Fäden  Kein  Hindernis  dargeboten  ist.  Beide  Roste  können  in  Nuten  des  Führers 
gehoben  und  niedergelassen  werden.  Dadurch  ist  es  möglich,  die  ftlden  augen- 
blicklich zur  Bildung  des  Kreuzes  abzuteilen.  Indem  man  nämlich  zuerst  den 
vordem  Rost  in  die  Höhe  zieht,  heben  sich  die  in  den  Löchern  desselben  be- 
findlichen 10  Fäden  (welche  in  der  Reihe  der  1.,  3.,  5.,  7.  u.  s.  w.  sind),  und 
man  legt  diese  auf,  die  übrigen  unter  einen  Nagel  am  Scherrahmen.  Wird 
sodann  der  hintere  Rost  gehoben   (und  der  vordere  wieder  herabgelassen),  so 

teilen  sich  die  Fäden  entgegengesetzt,  d.  h.  der  2.,  4.,  6 20.  gehen  hinauf 

und  werden  oben  auf  den  andern  Nagel  gelegt,  während  die  zweite  Hälfte 
(Faden  1,  8,  5  ....  19)  unter  demselben  bleibt. 

Der  Scherrahmen  mit  Kurbelbewegnng  und  Führer  wird  öfters  wagereoht 
liegend  (statt  aufrecht  stehend)  gebaut'),  was  nebst  grösserer  Bequemlichkeit 
den  Vorteil  gewährt,  dass  die  Windungen  einer  -schweren  Kette  nicht  darauf 
verrutschen,  und  dass  für  sehr  lange  Ketten  der  Rahmen  eine  Länge  erhalten 
kann,  welche  bei  senkrechter  Stellung  nicht  zulässig  sein  würde. 

In  Weber- Werkstätten,  wo  nur  Ketten  von  geringer  Fädenzahl  vorkommen 
(namentlich  bei  der  Bordenweberei)  findet  oft  ein  unbeweglicher  gerader  Scher- 
rahmen (ourdissoir  long)  Anwendung,  der  durch  seine  Einfachheit  und  dadurch, 
dass  er  sehr  wenig  Raum  in  Anspruch  nimmt,  sich  empfiehlt.  An  einer  Wand 
der  Werkstätte  oder  an  einem  andern  angemessenen  Orte  sind  zwei  Latten  oder 
Ständer  senkrecht  stehend  befestigt,  beide  1,8  m  hoch  und  etwa  2,4  m  von- 
einander entfernt.  Auf  jeder  dieser  Latten  sind  von  70  zu  70  mm  20  bis  24 
runde  hölzerne  Nägel  oder  kleine  Pfiöcke  rechtwinklig  von  der  Mauer  abstehend 
angebracht.  Diese  zwei  lotrechten  Nägelreihen  lassen  zwischen  sich  (die  Dicke 
der  Nägel  selbst  eingerechnet)  einen  Abstand  von  2fi  m.  Die  zum  Scheren  be- 
stimmtäi  Spulen  stecken  auf  eisernen  Spindeln  entweder  zu  ti  bis  9  an  einem 
Holze,  welches  der  Arbeiter  in  der  Hand  hält,  oder  in  grösserer  Anzahl  (bis  36) 
in  einem  stehenden  Riüimen  (einem  Schweifgeetelle).  Man  nimmt  von  diesen 
Spulen  die  Fäden  zusammen,  hängt  sie  miteinander  auf  den  obersten  Pfiock 
oaer  Nagel  der  linken  Reihe,  zieht  sie  angespannt  über  den  obersten  Nagel  der 


1)  Polyt  Centr.  1863,  S.  741.  —  D.  p.  J.  1863,  168,  168.  —  Deutsche  Ge- 
werbezeitung 1863,  S.  137.  —  Schweiz.  Z.  1863,  S.  94. 

•)  Bartsch.  Vorrichtungskunst,  IL  206.  —  Brevets,  LXIU.  271.  —  Polyt. 
Gentr.  1850,  S.  800;  1863,  S.  1054.  —  Eonst-  und  Gewerbe-Blatt  1852,  S.  106. 
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recbten  Seite,  kehrt  damit  nach  der  linken  Seite  zurück,  legt  sie  hier  um  den- 
zweiten  Nagel,  und  fährt  so  fort,  die  vereinigten  F&den  in  einem  Zickzack  mit 
sehr  spitzen  Winkeln  aufzuspannen,  bis  man  an  dem  untern  Ende  des  Schweif- 
rahmens angekommen  ist.  Sodann  kehrt  mnn  von  dem  letzten  Nagel  in  dem- 
selben Zickzack  nach  oben  hin  zurück,  und  wiederholt  dieses  Auf-  und  Ab- 
schweifen so  lange,  bis  die  zur  ganzen  Kette  erforderliche  Anzahl  Fäden  auf 
den  Nägeln  liegt. 

3)  Das  Aufbäumen  (plier,  pliage,  montage,  htandng).  So  nennt 
jian  die  Arbeit,  durch  welche  die  gescherte,  von  dem  Schweifrahmen  ab- 
genommene (und  einstweilen  knäuelartig  zusammengewickelte  oder  zu 
kettenähnlich  aneinander  gereihten  Ringen,  chalnette,  verschlungene 
Kette  in  gleichmässiger  Verteilung  auf  eine  hölzerne  Walze  (den  Ketten- 
baum) aufgewickelt  wird.  Der  Kettenbaum  macht  einen  Bestandteil  des 
Webstuhls  aus,  und  wird  als  solcher  weiter  unten  ausführlicher  besprochen 
werden.  So  viel  muss  hier  schon  vorläufig  angeführt  werden,  dass  er 
eine  Länge  hat,  die  etwas  grösser  ist  als  die  Breite  der  zum  Weben  in 
einer  Ebene  ausgespannten  Kette;  dass  er  an  einem  Ende  (oder  an  bei- 
den Enden)  eine  Vorrichtung  zum  umdrehen,  etwa  zwei  kreuzweise 
durchgehende  Löcher  besitzt,  in  welche  man  ein  paar  kurze  Stöcke  ein- 
schiebt; und  dass  auf  der  Mantelfläche,  fast  von  einem  Ende  bis  zum 
andern,  eine  etwas  breite  und  tiefe  Nut  ausgestossen  ist,  in  welche  eine 
dazu  gehörige  vierkantige  Leiste  (Rute,  Baumrute,  Fitzrute,  Ein- 
legestäbchen, verdillon)  mit  Spielraum  passt.  Man  schiebt  diese  letztere 
durch  das  beim  Scheren  am  untern  Ende  des  Schweifrahmens  (S.  494) 
gebildete  und  mit  einem  Faden  gebundene  Kreuz  des  Kettenanfangs; 
legt  dann  die  Leiste  in  die  Nut  des  Baumes  und  bindet  sie,  indem  man 
diesen  mit  zwei  Schnüren  umschlingt,  an  den  Enden  fest.  Hat  man  auf 
solche  Weise  die  Kette  an  dem  (in  zwei  Ausschnitten  oder  Lagern  des 
Webstuhl -Gestelles  oder  auf  zwei  eigens  hierzc^  bestimmten  Böcken, 
cabres,  liegenden)  Kettenbaume  befestigt,  so  wird  sie  durch  Umdrehung 
des  letzteren  aufgewickelt.  Um  aber  hierbei  die  Kette  gleichmässig  über 
den  Raum  auszubreiten,  den  sie  einnehmen  soll,  legt  man  sie  in  kleinen 
Abteilungen  in  die  Öffnungen  eines  nahe  vor  dem  Baume  gehaltenen 
und  parallel  zu  demselben  um  ein  Geringes  hin  und  her  bewegten  kamm- 
artigen Werkzeuges  (Rietkamm,  Reif  kämm,  Scheidekamm,  Schlicht- 
kamm, Büschelteiler,  Öffner,  räteau,  rätelier,  vateau,  peigne  de  pliage, 
Separator,  ravel).  Dieser  Kamm  besteht  aus  zwei  hölzernen  Leisten  und 
aus  Zähnen  von  starkem  Messingdrahte.  Die  Länge  der  Leisten  ist  etwas 
grösser  als  die  Breite  der,  Faden  neben  Faden,  ausgebreiteten  Kette. 
Die  untere  Leiste  trägt  an  jedem  Ende  einen  60  mm  langen,  senkrecht 
in  die  Höhe  stehenden,  flach  viereckigen  Zapfen  und,  in  gleichen  Ab- 
ständen voneinander,  eine  Anzahl  der  schon  erwähnten  messingenen  Zähne, 
welche  20  mm  hoch  hervorragen.  Die  obere  Leiste  des  Kammes  wird 
mittels  zweier  Löcher  auf  die  Zapfen  der  untern  aufgeschoben,  und  ent- 
hält eine  Nut,  in  welche  die  Zähne  7  mm  weit  eintreten.  Demnach  bil- 
den, nach  dem  Zusammensetzen  des  Ganzen,  die  Räume  zwischen  den 
Zähnen  ringsum  geschlossene  viereckige  öfihungen  von  13  mm  Höhe  im 
lichten  Masse.     Der  Zähne  sind  so  viele,    dass  zwischen  denselben   die 
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ganze  Kette  den  Kamm  entlang  ausgeteilt  ist,  wenn  man  in  jede  öfif- 
nung  eine  Abteilang  (mnssette,  cnissette)  von  10  oder  20  (zuweilen  auch 
40,  60,  80)  Ffiden  gelegt  hat.  Die  regelmässige  parallele  Aufwickelung 
der  KettenBlden,  welche  durch  den  Scheidekamm  bewirkt  wird,  ist  un- 
erlSsslich,  damit  gleiche  Spannung  entsteht  und  der  Weber  beim  Ver- 
arbeiten der  Kette  jeden  etwa  abreissenden  Faden  schnell  wieder  fin- 
den kann. 

Die  Ketten  zu  schweren  Seidenstoffen  u.  m.  a.,  bei  welchen  die  grOsste 
Sorgfalt  nnerläflslich  ist,  werden  gewöhnlich  nicht  ans  der  Hand  aufgebäumt, 
sondern  erst  ausgebreitet  auf  eine  hölzerne  Trommel  (eigentlich  einen  Haspel) 
gewunden  und  von  dieser  ab  durch  den  Scheidekamm  auf  den  Kettenbaum 
übertragen,  wobei  öfters  noch  besondere  Vorrichtungen  zur  Beförderung  des 
regelmftssigsten  Aufwickeins  in  Anwendung  kommen*)- 

Sehr  schmale  Ketten,  wie  sie  in  der  Bandfabrikation  und  Bordenweberei 
vorkommen,  werden  nicht  auf  einen  Baum,  sondern  auf  eine  grosse  Spule 
(Zettel  spule,  Zettel  rolle)  aufgerollt,  unter  gewissen  Umständen  auch  auf 
mehrere  Spulen  yerteilt.  Dass  im  letztem  Falle  jeder  für  eine  besondere  Spule 
bestimmte  Teil  der  Fäden  für  sich  allein  geschert  werden  muss,  bedarf  kaum 
der  Erinnerung.  Um  die  Kette  vom  Schweifrahmen  auf  eine  Spule  zu  bringen 
(zum  Ablegen,  Abfahren)  bedient  man  sich  eines  Gestelles  (des  Abfahr  er  s), 
worin  die  Spule  auf  einer  eisernen  Achse  steckt  und  letztere  durch  eine  Kurbel 
umgedreht  wird.  Die  Kurbel  befindet  sich  an  der  Achse  selbst,  wenn  die  Kette 
aus  ziemlich  vielen  Fäden  besteht,  weil  dann  das  Aufwickeln  langsam  und  mit 
Aufmerksamkeit  vorgenommen  werden  muss.  Bei  den  Ketten  zu  schmalen  Bän- 
dern hingegen  wird  die  Achse  der  Spule  schneller  durch  ein  an  ihr  befindliches 
Getriebe  umgedreht;  und  dieses  erhält  seine  Bewegung  mittels  eines  Rades,  an 
welchem  die  Kurbel  steckt. 

Bei  einigen  selteneren  Arten  von  Weberei  kommt  der  Fall  vor,  dass  die 
Kette  auf  Spulen  verteilt  ist,  von  welchen  eine  jede  nur  1  oder  2  Fäden  ent- 
hält. Hier  fällt,  wie  leicht  zu  erachten,  die  Arbeit  des  Kettenscherens  weg, 
und  man  füllt  die  Spulen  auf  dem  Spulrade  oder  einer  Spulmaschine. 

4)  Das  Sohliohten  (parer,  encoller,  dressing).  —  Die  Kettenfäden 
haben  beim  Weben  eine  beständige  Reibung  aneinander  und  an  gewissen 
Teilen  des  Webstuhls  (den  Litzen  und  den  Zähnen  des  Rietblattes)  aus- 
zustehen, wodurch  sie  leicht  rauh  werden  und  häufig  abreissen  würden, 
wenn  man  sie  nicht  auf  eine  eigene  Weise  zubereitete,  um  jenen  Nach- 
teilen zu  begegnen.  Hiermit  ist  der  Zweck  des  Schlichtens  angegeben, 
welches  zugleich  den  Nutzen  hat,  die  natürliche  Rauhigkeit  der  Fäden 
zu  mindern  und  so  ihre  Bewegung  beim  Weben  zu  erleichtern,  wie  auch 
die  Festigkeit  des  Fadens  zu  erhöhen,  indem  es  die  lose  hervorstehenden 
Fäserchen  durch  Verkleben  demselben  einverleibt.  Im  allgemeinen  be- 
steht das  Schlichten  im  Tränken  oder  Bestreichen  der  Kettenfaden  mit 
einer  klebrigen  Flüssigkeit,  welche,  nachdem  sie  ausgetrocknet  ist,  deren 
Oberfläche  glatt  und  den  Körper  des  Fadens  etwas  steif  und  hart  macht. 
Es  ist  bei  leinenen  und  baumwollenen  Ketten  immer  unerlässlich  und 
ohne  Ausnahme  gebräuchlich.  Das  klebende  Mittel,  welches  man  hier 
anwendet  (die  Schlichte,  parement,  parou,  encollage,  chas,  dressing) 
ist  ein  aus  Mehl  oder  Stärke  gekochter  Kleister,  dem  man  in  einzelnen 
Fällen  einen  Zusatz  von  etwas  Leim,  zuweilen  auch  von  Talg,   giebt. 


>)  Brevets,  XXXVI.   94. 

32* 


500  }•  Abschnitt. 

Die  Kette  der  Leinenzeuge  und  auch  jene  der  baumwollenen  Stoffe 
schlichtet  man  in  kleinen  Werkstätten  wohl  auch  jetzt  noch,  wenn  sie 
schon  aufgebäumt  und  in  dem  Webstuhle  ausgespannt  ist,  indem  man 
zwei  aus  langen  Schweinsborsten  gemachte  Bürsten  (Schlichtbürsten) 
in  den  Kleister  taucht,  und  —  die  eine  oben  auf  der  Kette,  die  andere 
unter  derselben  —  in  geraden  Strichen  nach  dem  Lauf  der  Fäden  hin- 
führt. Man  schlichtet  auf  solche  Weise  ein  Stück  der  Kette  von  1  Vs  fn 
Länge;  wenn  dieses  verwebt  ist,  ein  neues  Stück;  u.  s.  f.  Durch  ein 
so  unvollkommenes  Verfahren  wird  das  Weben  oft  unterbrochen  und  viel 
Zeit  verloren.  Vorrichtungen,  welche  an  jedem  Webstuhle  anzubringen 
sind  und  die  Kette  ohne  besondere  Arbeit  und  ohne  Unterbrechung 
während  des  Webens  selbst  schlichten  (pareur  mäcanique)  ^) ,  scheinen 
wenig  in  Aufnahme  gekommen  zu  sein,  weil  sie  unbequem  und  nicht 
einfach  genug  sind,  und  den  Stuhl  bedeutend  verteuern.  Sehr  nahe 
liegt  dagegen  der  Gedanke,  die  geschei*te  Kette  vor  dem  Aufbäumen, 
oder  gar  das  Garn  in  Strähnen  (vor  dem  Kettenscheren),  zu  schlichten. 
Beide  Verfahren  werden  in  der  That  vielfach  angewendet.  Man  bedient 
sich  dann  einer  aus  Kartoffelstärke  gekochten  Schlichte,  weicht  das  Garn 
in  derselben  ein,  windet  es  aus,  und  hängt  es  zum  Trocknen  auf.  Auch 
empfiehlt  sich  eine  Vorrichtung,  um  die  Kette  im  ganzen  mittels  der 
Bürste  zu  schlichten  '). 

Bei  dem  erwähnten  stück  weisen  Schlichten  auf  dem  Webstühle  wird  zur 
Verminderung  des  Zeitverlustes  das  Trocknen  der  Schlichte  durch  einfache 
Mittel  beschleunigt,  nämlich  entweder  mittels  eines  breiten  Fächers  von  Pappe, 
den  man  unter-  oder  oberhalb  der  Kette  stark  bewegt;  oder  durch  glühende 
Kohlen,  welche  man  auf  einer  Pfanne  unter  die  Kette  hält:  das  letztere  Ver- 
fahren wirkt  freilich  am  schnellsten,  wird  aber  leicht  den  Fäden  gefährlich. 
Man  hat,  um  das  Fächeln  mit  der  Hand  vorteilhaft  zu  ersetzen,  eine  Art  Venti- 
lator empfohlen,  dessen  Bewegung  durch  das  Auf-  und  Niedergehen  der  Schäfte 
während  des  Webens  hervorgebracht  wird,  sodass  der  Weber  keine  Zeit  weiter 
verliert,  als  die  zum  Aufstreichen  der  Schlichte  erforderliche. 

Wollene  Ketten  werden  nicht  mit  Kleister  geschlichtet,  sondern 
meistenteils  nach  dem  Scheren  geleimt,  d.  h.  in  dünnes  lauwarmes  Leim- 
wasser getaucht,  ausgewunden  und  zwischen  Böcken  wagerecht  ausge- 
spannt oder  auf  Stangen  hängend  getrocknet.  Zuweilen  bedient  man  sieb, 
um  das  Trocknen  schnell  und  in  kleinem  Baume  zu  bewirken,  besonderer 
Vorrichtungen  ^)  (S.  5 1 2).  Der  Wohlfeilheit  wegen  gebraucht  man  häufig 
arabisches  Gummi  oder  Dextrin  statt  des  Leimes.  In  einigen  Fällen  aber 
(wenn  nämlich  die  gewebten  Stoffe  von  solcher  Art  sind,  dass  sie  einiger 
Reinigung  zur  Entfernung  des  Leimes  nicht  unterworfen  werden  dürfen) 
bleibt  die  Kette  ohne  Leim   und   überhaupt  ohne  ähnliche  Zubereitung. 

Ketten  aus  Seide  werden  weder  geleimt  noch  geschlichtet,  indem 
einerseits  die  Seide  von  Natur  grosse  Glätte,   Elasticität  und  Festigkeit 

»)  D.  p.  J.  1824,  17,  420;  1841,  80.  103.  —  Wiener  Jahrbücher,  X.  104.  — 
Brevets.  LXII.  414;  LXXIV.  447;  LXXXIX.  313.  —  Polyt.Centr.  1842.  L  102.— 
Dentsche  Indastriezeitung,  1864,  S.  14.  —  Bayerisches  Industrie-  und  Gewerbe- 
blatt, 1874,  S.  304  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1854,  188,  188. 

»)  D.  p.  J.  1820,  1,  420;  1821,  4,  73.  —  Wiener  Jahrbücher,  III.  472. 
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heeiizt,  andererseits  jede  Vemnreinigiing  derselben  vermieden  werden  mnss, 
weil  die  ans  ihr  gewebten  Stoffe  das  Auswaschen  oder  eine  ähnliche  Ver- 
richtung nicht  ertragen  könnten.  Das  Verfahren,  einer  ans  schlechter 
(leicht  abreissender)  Seide  bestehenden  Kette  durch  Überbürsten  mit  Tragant- 
aoflösnng,  Gummiwasser  oder  altem  Biere  (mouiller,  monillage)  grössere 
Festigkeit  zu  geben,  kommt  vor,  Ist  aber  regelwidrig  und  schadet  leicht 

mehr,  als  es  nutzt,  weil  davon  die  Stoffe  brüchig  werden. 

Über  die  znr  Anwendung  anf  Leinen-,  Jnte-  nnd  Baumwollgam  beBtinimte 
Schlichtei  von  welcher  oben  das  Allgemeine  angeführt  worden  ist,  sind  mehrere 
Bemerkungen  nachzutragen.  Die  gewöhnliche  Mehlschlichte,  welche  ans 
Boggen-  oder  Weizenmehl  mit  Wasser  in  Gestalt  eines  dünnen  Breies  oder 
Kleisters  gekocht  wird,  kommt  wohlfeil  zu  stehen,  verdirbt  aber  bei  der  Auf- 
bewahrung in  kurzer  Zeit  (wiewohl  sie,  nach  der  Behauptung  mancher  Weber, 
erst  recht  gut  sein  soll,  wenn  sie  bis  zu  einem  gewissen  Grade  sauer  geworden 
ist)  und  hat  den  Fehler,  dass  sie  in  warmen,  trockenen  oder  luftigen  Arbeits- 
zimmern so  scharf  austrocknet,  dass  die  Gamf&den  davon  brüchig  werden  und 
leicht  abreissen,  weshalb  zum  Weben  feiner  Stoffe  Keller  oder  überhaupt  feuchte 
(daher  ungesunde)  Räume  am  besten  geeignet  sind,  wohl  auch  vorsätzlich  ge- 
wählt werden.  In  der  Absicht,  den  Kettenfäden  eine  grössere  Geschmeidigkeit 
und  Glätte  zu  verleihen,  giebt  man  nicht  selten  etwas  Talg  unter  die  Schlichte, 
oder  überfährt  die  auf  dem  Stuhle  geschlichtete  und  wieder  getrocknete  Kette 
mit  der  Bürste,  auf  welche  man  etwas  Talg  genommen  hat.  Talg  in  zu  grossen 
Men^^en  zugesetzt,  ruft  leicht  während  längerer  Aufbewahrung  der  geschlichteten 
Game  oder  rohen  Gewebe  an  feuchten  Orten  Schimmel bildung  hervor;  auch  ist 
der  der  Schlichte  zugesetzte  Talg  nachteilig,  wenn  die  Gewebe  im  Stück  in 
feineren  Farben  gefärbt  werden  sollen,  oder  aber  es  müssen  vor  dem  Färben 
die  Stücke  ^t  ausgewaschen  werden  mit  Soda,  Urin  u.  s.  w.  Die  als  „Talg- 
snbstitute"  m  den  Handel  gebrachten  Mischungen  von  Paraffin  mit  Wollfett, 
Stearin,  Talg  u.  s.  w.  sind  deshalb  nicht  zu  empfehlen,  weil  bei  der  Entfettung 
mit  Soda  für  die  f^rberei  Paraffin  sich  nicht  verseift.  Es  ist  ferner  vorgeschlagen 
und  mit  Erfolg  versucht  worden,  durch  einen  Znsatz  von  Ghlorkalzium  der 
Sehlichte  einen  gewissen  Grad  hygroskopischer  Beschaffenheit  zu  erteilen;  allein 
obschon  gewiss  ist,  dass  diese  Beimischung  durch  ihre  anziehende  Kraft  zur 
Feuchtigkeit  der  Luft  das  zu  starke  Austrocknen  der  Schlichte  verhindert,  so 
hat  sie  doch  wie  es  scheint  sehr  wenig  Eingang  in  den  Werkstätten  gefunden. 
Man  wirft  ihr  vor,  dass  sie  bei  feuchtem  Wetter  den  Kamm  (das  Blatt)  des 
Webstuhl«  beschmutzt,  und  sogar  dass  die  Stoffe,  deren  Kette  damit  behandelt 
i:»t,  bei  langem  Aufbewahren  im  unentscblichteten  Zustande  kleine  Löcher 
bekommen. 

Die  Schlichte  aus  Stärkemehl  (sei  es  Weizenstärke  oder  Kartoffelstärke)  hat 
den  Vorzug,  bei  weisser  Ware  die  reine  Farbe  der  Kette  nicht  zu  verändern, 
verdirbt  aber  nach  kurzer  Aufbewahrung  und  muss  deshalb  an  dem  Tage,  wo 
sie  bereitet  ist,  auch  verbraucht  werden.  Durch  einen  Zusatz  von  Kupfervitriol 
gewinnt  sie  etwas  mehr  Fähigkeit,  sich  in  gutem  Zustande  zu  erhalten,  zugleich 
die  Eigenschaft,  im  kalten  Zustande  nicht  klümperi^  zu  werden,  und  sich  fester 
mit  den  Fäden  zu  vereinigen.  Man  bereitet  sie  hiernach  auf  folgende  Weise: 
2  hg  Kartoffelstärke  (fdcule)  werden  mit  8,5  kg  lauwarmen  Wassers  zu  einem 
Brei  angerührt,  den  man  in  17  kg  fast  kochend heisses,  mit  %i  g  blauen  Vitriol 
versetztes  Wasser  giesst;  worauf  man  das  Ganze,  unter  Umrühren,  bis  zur  voll- 
ständigen Auflösung  kochen  lässt.  Statt  Kupfervitriol  kann  man,  mit  gleichem 
Erfolge,  Zinkvitriol  oder  Alaun  anwenden.  Alle  diese  Zu&ätze  haben  jedoch  den 
Nachteil,  dass  sie  das  Reinbleichen  der  mit  solcher  Schlichte  verfertigten  Stoffe 
erschweren  und  beim  nachfolgenden  Färben  oder  Drucken  nicht  selten  Flecken 
verursachen.  Alaun  ist  in  dieser  Hinsicht  am  meisten,  Zinkvitriol  am  wenigsten 
gefährlich. 

Das  Schimmeln  und  Sauerwerden  der  Schlichte  wird  femer  in  wirksamer 
Weise  verhindert  durch  Zusatz  einer  Lösung  von  Chlorzink,  Cfalormagnesium, 
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Chlorzinn  oder  karbolsaurem  Natron.  Doch  dürfen  mit  derartigen  leicht 
zersetzbaren  Chlorverbindungen  seschlichtete  Game  nicht  für  Webwaren  ver- 
wendet werden,  welche  Sengmascninen  zu  passieren  haben,  da  hierbei  leicht  eine 
Scb&digung  der  Eettenföden  eintritt*). 

Ein  vortreffliches  Mittel,  das  scharfe  Austrocknen  der  Schlichte,  somit  das 
Hart-  und  Brüchigwerden  der  geschlichteten  Fäden  zu  verhindern,  bietet  das 
Gljcerin.  Zur  Bereitung  der  Glycerin-Schlichte  wird  Stärke  mit  dem 
zwanzigsten  Teile  ihres  Gewichts  Glycerin  vermengt;  man  rührt  2,5  kg  dieses 
Gemenges  mit  5^  Wasser  von  SO  bis  35°  C.  an,  verdünnt  durch  ferneren  Wasser- 
zusatz bis  das  Ganze  25  *  beträgt,  und  lässt  kochen.  Diese  Schlichte  kann  warm 
oder  kalt  angewendet  werden,  da  sie  nach  dem  Erkalten  fast  ebenso  flüssig  ist, 
wie  im  heissen  Zustande;  doch  darf  Glycerin  nicht  bei  den  mit  Benzidin-Farb- 
stoffen  erzeugten  Farben  angewendet  werden,  da  diese  gegen  Gljcerin  und  Bitter- 
salz (Krystall-Size)  sehr  empfindlich  sind. 

Das  unter  dem  Namen  Parement  anglais')  vorkommende  Schlichtemittel 
erhält  man,  wenn  man  gewöhnlichen  Rindstalg  mit  Natronlauge  «oder  Kalilauge 
verseift,  sodass  die  Masse  eine  der  gewöhnlichen  Schmierseife  ähnliche  Dick- 
flüssigkeit bekommt,  während  im  Elsass  vielfach  folgende  Schlichte  benutzt  wird : 
5  Teile  weisse  Natrontalgseife,  5  T.  helles  Glycerin  von  20**  B  und  107  T.  Wasser 
werden  so  weit  zusammen  erwärmt,  bis  die  Seife  eben  gelöst  ist. 

Folgende  Schlichte  stützt  sich  auf  die  Bildung  von  Dextrin  (Stärkegummi, 
Gommeline,  Dampfgummi).  Einfacher  ist  die  Herstellung  der  Schlichte,  wenn 
man  das  käufliche  Dextrin  (Leiocom)  benutzt,  und  zwar  geben  eine  gute  und 
haltbare  Schlichte  10  kg  Kartoffelstärke,  1  kg  Leiocom  und  100  kg  Wasser. 
Zur  Bereitung  eines  unter  dem  Namen  vegetabilischer  Leim  (Pflanzenleim, 
von  England  aus  als  Gloj)  vorkommenden  Schlichtemittels  werden  9  bis  10  kg 
Stärke  m  60  /  kaltes  Wasser  eingerührt  und  damit  einige  Stunden  stehen  ge- 
lassen, worauf  man  eine  Lösung  von  3  kg  Ätznatron  in  20  {  kaltem  Wasser 
zusetzt.  Will  man  dieses  alkalische  Klebmittel  neutralisieren,  so  fügt  man  nach 
einiger  Zeit  ein  Gemisch  von  1  kg  Schwefelsäure  und  20  l  Wasser  zu'). 

Auch  Kartoffelmehl  (statt  Stärke  oder  Getreidemehl)  wird  manchmal  zur 
Schlichtebereitung  angewendet.  Mehrere  Versuche  sind  femer  gemacht  worden, 
Schlichte  von  solcher  Beschaffenheit,  dass  sie  den  Gamfäden  die  gewünschte 
Festigkeit,  Glätte,  Geschmeidigkeit  und  Elasticität  erteilt,  und  sie  auch  bei 
trockener  Luft  nicht  brüchig  macht,  aus  verschiedenen  Stoffen  zubereiten;  und 
die  Ergebnisse  sind  im  allgemeinen  befriedigend  ausgefallen  mit  den  Schlichten 
aus  Kanariensamen-Mehl,  Reis  (in  Körnern  oder  als  Mehl),  Leinsamen -Mehl, 
isländischem  Moos  und  ein  paar  anderon  Flechtenarten.  Allein  teils  ist  diese 
Bereitung  der  Schlichte  aus  den  genannten  Stoffen  zu  kostspielig,  teils  erfordert 
sie  zu  weitläufige  Verfahrungsarten,  um  einer  ausgedehnten  Anwendung,  zumal 
in  kleinen  Werkstätten,  fähig  zu  sein.  Zwei  andere,  dem  isländischen  Moose 
verwandte  Flechtenarten,  nämlich  das  (in  den  Apotheken  gebräuchliche)  irlän- 
dische Moos  oder  Carragaheen  (Fucus  crispua,  Linn^)  und  das  Brocken- 
moos (vom  Brocken  im  Unterharze)  können  ebenfalls  angewendet  werden. 

Über  die  benatzten  Mischungsverhältnisse  der  Schlichtesorten  wird 
weiter  unten  in  den  Abschnitten  über  das  Verweben  der  verschiedenen 
Faserstoffe  das  Nötige  angegeben  werden. 

Bei  der  Schlichtedarstellung  im  grossen  wird  zweckmässig  die  Kochung 
in  einem  von  aussen  durch  Dampf  geheizten  oder  mit  hineintretendem 
Dampfrohre  versehenen  Kessel  vorgenommen. 

B)  Für  den  Betrieb  der  Weberei  auf  sogenannten  Kraft  stuhlen 
(die  durch  Wasser  oder  Dampf  ihre  Bewegung  erhalten)  wird  das  Scheren, 


M  Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1892,  S.  104. 
>)  Ebenda  1891,  S.  404. 
3)  D.  p.  J.  1885,  257,  210. 
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Schlichten  und  Aof  bäamen  der  Ketten  durch  zwei  aufeinander  folgende 
Maschinen  dergestalt  verrichtet,  dass  die  erste  Maschine  (Schermaschine) 
eine  grosse  Anzahl  Ton  Fäden,  die  vorher  mittels  der  Spulmaschine  ein* 
fach  auf  Spulen  gewickelt  sind,  in  gleicher  Länge  und  parallel  liegend 
4inf  einer  Walze  sammelt;  worauf  dann  mittels  der  zweiten  Maschine 
(Schlichtmaschine)  die  Fäden  von  mehreren  solchen  Walzen  zu  einer 
vollständigen  Kette  vereinigt,  mit  Schlichte  versehen,  gebürstet,  getrocknet 
und  au^ebäumt,  d.  h.  auf  den  Kettenbaum  gebracht  werden.  Eingehend 
findet  man  die  gesamten  Yorbereitungsmaschinen  der  Weberei 
(machines  de  pröparation,  preparing  tiMchines)  in  dei^unten  angegebenen 
QueUe  erläutert^). 

1)  Die  SchermaBahine,  Ketten*Schermaschine,  Zettelmaschine 
(onrdissoir,  mätier  k  ourdier,  machine  k  ourdier,  warping  mlü,  toarping 
fronte)^  schert  gewöhnlich  so  viel  Fäden,  als  der  sechste,  achte  oder 
zehnte  Teil  der  Zeugkette  erfordert,  z.  B.  300  für  eine  Kette  von 
45  Gängen  (1800  Fäden)  oder  440  für  eine  Kette  von  88  Gängen 
(3520  Fäden).  Ebenso  viele,  mit  einfachen  Gam&den  angefüllte.  Spulen 
liegen  auf  Drähten  steckend  reihenweise  in  einem  grossen,  hinter  der 
Maschine  schräg  oder  senkrecht  aufgerichteten  Rahmen  werke  (Spulen- 
gestell,  Rollengestell,  porte-bobines,  cred).  Indem  somit  der  bei 
der  Maschine  angestellte  Arbeiter  nur  eine  massige  Zahl,  und  zwar  ziem- 
lich weit  auseinander  liegender,  Fäden  zu  beaufsichtigen  hat,  ist  ihm  das 
€resdiftft  viel  leichter,  als  wenn  man  die  ganze  Kette  mit  einemmale 
schert,  was  indessen  wohl  auch  stattfindet.  Von  den  Spulen  aus  gehen 
die  Fäden,  um  in  die  erforderliche  parallele  Richtung  zu  kommen  und 
in  einer  Fläche  angeordnet  zu  werden,  deren  Breite  gleich  der  Ketten- 
breite ist,  zuerst  über  einen  wagerechten  runden  Eisenstab,  dann  durch 
einen  mit  diesem  Stabe  parallel  (und  neben  demselben)  stehenden  Kamm, 
der  durch  seine  Zähne  die  einzelnen  Fäden  in  gleicher  Entfernung  von- 
einander hält.  Es  besteht  nämlich  dieser  E[amm  ans  senkrechten  platten 
messingenen  Z&hnen,  welche  mit  ihren  Enden  in  zwei  wagrechte  Leisten 
eingesetzt  sind;  und  durch  jeden  Zwischenraum  zweier  Zähne  nimmt  ein 
Kettenfiaden  seinen  Weg.  Auf  den  Kamm  folgen  drei  parallele,  wagerecht 
und  einander  naheliegende  Walzen  von  100  mm  Durchmesser,  um  welche 
die  Kette  dergestalt  sich  schlingt,  dass  sie  oberhalb  der  ersten  Walze 
zwischen  dieser  und  der  zweiten  eintritt,  die  untere  Hälfte  des  Umkreises 
der  mittlem  umfasst  und  über  den  obem  Teil  der  letzten  Walze  wieder 
herauskommt,  um  von  da  ihren  Weg  wagerecht  über  vier  bis  sechs  höl- 
zerne Querlatten  fortzusetzen,  sodann  durch  einen  zweiten  Kamm  zu 
gehen  (der  dem  ersten  völlig  gleicht),  und  sich  endlich  auf  die  Ketten- 


^)  Lembeke,  Die  Vorbereitanga-Maschinen  in  der  mechanischen  Weberei, 
Leipng,  1877. 

*)  Verhandlangen  des  GewerbfleiflSTer.,  VIII.  258,  816;  XLIII.  239.  —  Balletin 
d*Enooar«gement,  IX V.  3.  —  Armengaad,  XV.  234.  —  Poljt  Centr.  1863, 
8.  1565;  1864,  8.  41;  1871,  S.  1468.  —  D.  p.  J.  1826,  20,  528;  1844,  92,  330; 
1870,  198,  294;  1874,  212,  25;  1884,  2e2,  401  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891, 
&  98  m.  Abb.  —  Leips.  Mon.  f.  Tezt-Ind.  1887,  8.  118;  1889,  8.  274. 
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walze  (rouleau  ourdissoir)  aufzuwickeln.  Diese,  welche  am  yordersteo 
Ende  der  Maschine  in  wagerechter  Lage  sich  befindet,  ist  der  einzige  Be- 
standteil, der  selbständig  von  der  bewegenden  Kraft  umgedreht  wird; 
denn  die  Spulen  oder  Garnrollen  folgen,  indem  sie  die  Fäden  abliefern^ 
nur  dem  Zuge  der  letzteren,  welcher  durch  deren  Anfwickelung  auf  die 
Kettenwalze  hervorgebracht  wird;  und  die  drei  erwähnten  Walzen  drehen 
sich  bloss  durch  die  Reibung  der  Kette  an  ihrem  Umkreise,  um  die 
Fäden  mit  gleichmässiger  Geschwindigkeit  anzuziehen  und  aufzuwickeln,, 
muss  die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Kettenwalze  von  Anfang  bis  zu 
Ende  gleich  bleiben.  Da  nun  aber  diese  Walze  durch  die  Anftlllung^ 
sehr  beträchtlich  an  Durchmesser  zunimmt  (sie  hat  leer  120  bis  200  mtn^ 
angefiült  250  bis  400  mm  Dicke),  so  ist  nötig,  dass  ihre  Umdrehung  in 
dem  Verhältnisse,  wie  das  Garn  sich  anhäuft,  langsamer  wird.  Mau 
erreicht  diesen  Zweck  bei  yerschiedenen  Maschinen  auf  zweierlei  Art. 
Entweder  (und  dies  ist  das  einfachere  Verfahren)  liegt  die  Kettenwalze 
auf  einer  hölzernen  (z.  B.  370  mm  im  Dchm.  haltenden)  Trommel,^ 
welche  von  der  bewegenden  Kraft  mit  gleichbleibender  Geschwindigkeit 
umgedreht  wird,  und  durch  Reibukig  ihres  Umkreises  an  der  Kettenwalze 
letztere  mit  ebenso  gleichbleibender  Umfangsgeschwindigkeit  in  Gang  setzt; 
oder  die  Bewegung  wird  unmittelbar  der  Achse  der  Kettenwalze  mit- 
geteilt, jedoch  durch  einen  etwas  zusammengesetzten  Mechanismus  in  der 
Art,  dass  die  Geschwindigkeit  der  Umdrehung  fortwährend  eine  Vermin- 
derung erleidet.  Die  oben  erwähnten  vier  oder  sechs  Latten,  welche  in 
der  Nähe  der  Kettenwalze  quer  unter  der  Kette  liegen,  dienen  dieser  als 
Stützpunkte,  wenn  man,  um  das  Ende  eines  abgerissenen  Fadens  zu 
finden,  genötigt  ist,  eine  gewisse  Länge  der  schon  aufgewickelten  Kette 
wieder  abzurollen.  Damit  nämlich  in  diesem  Falle  nicht  die  Kette  schlaff 
wird  und  in  Unordnung  kommt,  legt  man  quer  auf  dieselbe  ein  paar 
runde  Eisenstäbe,  welche  zwischen  den  Latten  hinabsinken,  die  Kette  mit 
sich  niederziehen  und  sie  dadurch  angespannt  erhalten.  Ist  der  Fadeu 
angeknüpft  und  setzt  man  die  Kettenwalze  von  neuem  in  Gang,  so  kommen 
die  Stäbe  durch  die  Wiederaufwickelung  des  abgerollten  Teiles  der  Kette 

in  die  Höhe,  und  werden  weggenommen. 

Die  Trommel,  durch  welche  die  Eettenwalze  in  Umtrieb  gesetzt  wird, 
macht  etwa  48  Umdrehungen  in  einer  Minute  und  wickelt  daduroi  (indem  ihr 
Umfang  1,16  m  beträgt)  55,7  m  Kettenlänge  auf;  wonach  in  einer  Stande  3842  m 
(yon  jedem  einzelnen  Faden)  geschert  werden  könnte.  Die  wirkliche  Leistung 
ist  aber  weit  geringer,  wegen  des  ausserordentlichen  Zeitverlustes,  welchen  das 
sehr  oft  wiederkehrende  Aufsuchen  und  Anknüpfen  der  abreissenden  Fäden  ver- 
ursacht;  und  zur  AnfQlIong  einer  Walze,  welche  40  bis  43  kg  Baumwollgarn 
(in  280  bis  400  Fäden,  jeder  5000  m  lang)  fasst,  sind  12  bis  SO  Arbeitsstunden 
nötig.  Bei  gutem  Garn  wird  höchstens  die  Hälfte  der  theoretischen  Lieferung 
zur  wirklichen,  bei  schlechten  Garnen  und  ungeübter  Bedienung  kommen  oft 
nur  20  bis  10  Hundertt.  zur  Ausnutzung. 

Man  unterscheidet  zwei  Haupts J'steme  der  Schermaschinen:  das  eng- 
lische^) und  das  sächsische  (oder  Schönherr'sche)  System.  Bei 
ersterem  schert  man  einen  Teil  der  zur  Webekette  gehörigen  Fäden  auf 


0  Teztile  Manuf.  1884,  S.  96  m.  Abb. 
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die  volle  Webebaumbreite,  bei  letzterem  immer  nnr  auf  einen  Teil  der 
Baambreite,  jedoch  gleich  in  der  richtigen  Webekettendichte,  und  zwar 
geschieht  dies  im  letzteren  Falle  meist  so,  dass  man  die  einzelnen  Teile 
nebeneinander  auf  ein  und  denselben  Haspel  aufwickelt;  die  Stützung 
der  seitlichen  Spulenrftnder  erfolgt  nach  der  freien  Seite  durch  leicht  aus- 
wechselbare Drähte  oder  Bleche.  Als  besondere  Abart,  welche  zwischen 
beiden  oben  angegebenen  Maschinengattungen  steht,  ist  in  neuerer  Zeit 
die  Teil-  oder  Sektions-Schermaschine  (ourdissoir  &  sections;  aectional 
warping  maehine)  sehr  in  Aufnahme  gekommen^). 

Es  hat  dieses  Teilscheren  Vorteile  vor  den  älteren  Verfahren,  welche 
im  allgemeinen  in  leichterer  Beaufsichtigang,  also  Verwendung  billiger  Arbeits- 
kräfte and  besserem  Erzeugnisse  lie|^en.  "Si  ist  nicht  gut  möglich,  auf  den  ge- 
wöhnlichen englischen  Schermaschmen  mehrere  Bäume  von  genau  gleichem 
Durchmesser  und  gleicher  Länge  der  aufgewundenen  lUden  zu  erzielen,  sodass 
beim  gleichzeitigen  Abwickeln  Spannungsverschiedenheiten  der  Fäden  einzelner 
Bäume  gegen  die  fibrigen  Fäden  auftreten,  welche  dann  in  dem  fertigen  Gewebe 
Fehler  hervorbringen.  Zur  Beaufsichtigung  des  Scherens  und  zur  Bedienung  des 
Spulengestelles  smd  bei  der  grossen  Breite  und  den  vielen  Fäden  männliche 
Personen  erforderlich.  Wenn  ein  schmales  Stück  der  Kette  geschert  wird,  so 
ist  die  ffleiche  lAnge  und  der  gleiche  Durchmesser  leichter  zu  erreichen  und  die 
Verminderung  der  zu  beaufsichtigenden  Fäden  lässt  weibliche  Bedienung  zu. 
Besondere  Vorteile  hat  dieses  Teilscheren  aber  bei  gemusterten  Ketten.  Da 
sich  das  Muster  in  der  Breite  mehrere  Male  wiederholt,  so  braucht  das  Spulen- 
gestell  nur  einmal  dafQr  eingerichtet  zu  werden,  während  bei  dem  bisherigen 
Vorgange  der  englischen  Maschine  eine  Anzahl  Spulengestelle  nötig  sind.  Ein 
auftretäder  Fehler  ist,  da  das  Muster  gleich  ganz  geschert  wird,  somrt  sichtbar, 
während  er  sich  sonst  erst  auf  der  Schlichtmaschine  zeigen  konnte. 

Die  Schermaschinen  bieten  in  einzelnen  Punkten  mancherlei  abgeänderte 
Einiichtungen  dar,  sodass  die  obigen  Angaben  nur  als  Beispiel  angesehen  werden 
dürfen.  Wo  die  Anfertigung  der  Ketten  gleich  in  der  Spinnerei  selbst  geschieht, 
oder  die  Gelegenheit  yorhanden  ist,  die  Kettengam-Kötzer  ans  einer  Spinnerei 
zu  beziehen,  erspart  man  sich  das  Spulen  des  Garnes,  und  stellt  in  dem  Spulen- 
gestelle (S.  503)  ohne  weiteres  die  gedachten  Kötzer  —  auf  hölzernen  Spindeln 
steckend  —  auf,  um  die  einzelnen  Fäden  von  denselben  zu  entnehmen.  Den 
Kämmen  zur  regelmässigen  Austeilung  der  f^en  hat  man  eine  solche  Ein- 
richtung zu  lieben  gesucht,  dass  sie  leicht  für  verschiedene  I^denzahl  auf  be- 
gtimmter  Breite  abgeändert  werden  können')  (Expansionskämme).  Beson- 
dere Einrichtungen  wurden  erdacht,  um  die  selbstthätige  Stillsetzung  der  Maschine 
beim  Brechen  eines  Fadens  zu  erzielen');  auch  die  Abstell-  und  Zähl  Vorrichtungen 
fär  bestimmte  Längen  sind  mannigfach  ausgeführt  worden*). 

Statt  des  Scherens  auf  Schermaschinen  wird  in  kleineren  mechanischen 
Webereien  und  dann,  wenn  man  im  Muster  mehrfach  wechselnde  Ketten  zu 
scheren  hat,  noch  das  Verfahren  der  Handweberei,  also  der  Scherrahmen  (S.  494) 
vielfach  benutzt.  Die  Umfange  des  Scherrahmens  schwanken  dabei  zwischen 
7,5  und  12  m  (in  England  meist  12  Yards),  die  Längen  zwischen  2  und  8  m; 


»)  Textile  Manuf.  1881,  S.  427.  —  D.  p.  J.  1880,  285,  190;  1884,  262,  401 
m.  Abb.  —  L.  M.  f.  Text.-Ind.  1892,  8.  104.  --  Karmarsch-Heerens  techn, 
Wörterb.,  8.  Aufl.,  Bd.  X.,  S.  508.  —  D.  R.-P.  No.  47938;  61957.  —  Z.  d.  V. 
d.  Ing.  1891,  S.  98  m.  Abb. 

«)  Polyt.  Centr.  1852,  S.  1243.  —  D.  p.  J.  1853,  127,  407. 

•)  Deutsche.  Ind.-Ztg.  1868,  S.  66.  —  D.  p.  J.  1870,  IW,  294.  —  Text. 
Manuf  1886,  S.  41.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1888,  8.  121;  1889,  S.  167.  — 
D.  R.-P.  No.  26811,  46201.  ,  ^    ^„^    «    ^p 

*)  Text  Manuf.  1885,  S.  547.  —  Leipz.  Mon.  f  Text.-Ind.  1890,  ö.  «3 
m.  Abb. 
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die  Scherlatten  sind  bis  zu  160  Pfeifen  eingerichtet.  Ist  die  der  Webekette  ent- 
sprechende richtige  Fadenzahl  hergestellt,  das  Faden-  und  Gangkreuz  gemacht, 
so  wird  die  Kette  abgezogen  und  als  Wickel  (ball)  geformt.  Es  erfo^  dies  viel- 
fach auf  EettenwicKelmaschinen  (warp  haUing  machine).  Die  Wickel- oder 
En&uelform  wird  namentlich  für  den  Versandt  der  gescherten  Ketten  benutzt 
und  es  werden  dann  diese  Wickel  auf  besonderen  Bäummaschinen  (machine 
k  enrouler;  beaming  mctchine)  wieder  aufgebäumt. 

Wenn  auch  durch  diese  Bäummaschine  das  Kettengam  schon  in  ziemlicher 
Begelmässigkeit  auf  den  Baum  gebracht  ist,  so  ist  dies  doch  vielfach  noch  nicht 

fenügend,  es  sind  des  Öfteren  noch  einzelne  lockere  Fäden  aufgelaufen,  und 
äden  sind  teilweise  mit  Samenkapseln,  Wülsten,  schlechten  Andrehern  u.  s.  w. 
behaftet,  um  den  Ketten  diesen  Nachteil  zu  benehmen,  putzt  oder  dressiert 
man  sie  oft,  während  man  sie  von  dem  Baume  der  Bäummaschine  ab  und  auf 
einen  gleichen,  den  eigentlichen  Kettenbaum  des  Webstuhles  aufwickelt  (Putz- 
oder Dressier-Maschine;  netto  jage,  cleaning). 

Mehrere  Eigentümlichkeiten  haben  die  Schermaschinen  für  seidene  Ketten  ^),' 
welche  entweder  selbst  zugleich  die  Vorrichtung  zum  Aufbäumen  enthalten  oder 
die  Kette  an  eine  besondere  Aufbäum-Maschine')  überliefern. 

2)  Die  Sohliohtmasohine  (machine  ä  parer,  mutier  &  encoller, 
colloir,  pareuse,  encoUense,  dressing  tmichine)^)  ist,  wie  bereits  erwähnt, 
dazu  bestimmt,  die  Fäden  von  vier,  sechs  oder  mehr  Eettenwalzen  in 
eine  Kette  zu  vereinigen,  diese  zu  schlichten  und  endlich  an  verweilt  aaf- 
zubänmen.  Das  Schlichten  zerfällt  wieder  in  drei  aufeinander  folgende 
Verrichtungen:  das  Auftragen  der  Schlichte,  die  Verteilung  derselben  auf 
den  Fäden  und  das  Trocknen. 

Die  allgemeine  Einrichtung  sei  zuerst  an  einer  sog.  schottischen 

Schlichtmaschine  erläutert. 

Der  Kettenbaum  liegt  in  der  Mitte  der  eine  Länge  von  6  bis  9  m  ein- 
nehmenden Maschine,  und  oft  etwas  höher  als  die  wagerechte  Ebene,  in  welcher 
die  Kette  von  den  Kettenwalzen  ihm  zugeführt  wird.  Von  dem  Mittelpunkte 
aus  nach  beiden  Enden  der  Maschine  hin  wiederholen  sich  zumeist  alle  Bestand- 
teile in  symmetrischer  Stellung,  indem  von  jedem  Ende  aus  die  Hälfte  der 
Kettenfäden  nach  dem  Baume  hin  gelangt.  In  der  That  ist  also  eine  Vereini- 
gung von  zwei  ganz  gleich  gebauten  Schlichtmaschinen  vorhanden,  deren  Jede 
die  halbe  Fädenzahl,  aber  in  der  vollen  Breiten-Ausdehnung  der  Kette,  bearbeitet; 
und  die  Vereinigung  beider  Hälften  erfolgt  erst  im  AifroUen  auf  den  Baum. 
Diese  Anordnung  macht  allerdings  die  Schlichtmaschine  viel  grOsser  und  kost- 
spieliger, gewährt  aber  den  sehr  wesentlichen  Vorteil,  dass  die  Fäden  beim 
Schliäiten  in  einem  doppelt  so  grossen  Abstände  voneinander  liegen,  als  in  der 
fertigen  Kette;  wodurch  ein  vollständigeres  Schlichten  und  eine  bessere  Über- 
sicht der  Fäden  mOglich  wird.  An  jedem  Ende  der  Maschine  werden  drei  oder 
vier  von  den  auf  der  Schermaschine  mit  Fäden  bewickelten  Walzen  eingelegt, 


^)  Kronauer,  Maschinen,  4.  Bd.,  Taf.  26,  27. 

')  Kronauer,  Maschinen,  4.  Bd.,  Taf.  28. 

•)  Verh.  des  Gewerbfleissver.,  VIII.  259.  —  G^nie  ind.,  T.  19.,  p.  290.  — 
BuUetin  de  Mulhausen  XIX.  267,  272.  —  Hartmann,  Handbuch  des  baumwoll- 
Manufakturwesens,  S.  414.  —  Bulletin  d*Encouragement,  XXV.  5.  —  Polyt.  Centr. 
1888,  Bd.  2,  S.  697;  1840,  Bd.  1,  S.  184;  1842,  Bd.  2,  S.  670;  1858,  S.  586;  1860, 
S.  1240;  1868,  S.  1214;  1873,  S.  687.  —  Kunst-  und  Gewerbe-Blatt  1851,  S.  255.  — 
Deutsche  Ind.-Ztg.  1872,  S.  262.  —  D.  p.  J.  1826,  21,  1;  1888,  69,  272;  1841, 
82,  102;  1847,  108,  165;  1860,  157,  331;  1873,  207,  189;  208,  21;  1874,  214, 
486;  1875,  215,  500;  217,  26;  1877,  224.  67;  1879,  281,  897;  188i,  252,  401; 
1885,  255,  365;  1886,  261,  330;  1887,  264,  324  m.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.- 
Ind.  1886,  S.  584;  1890,  S.  496.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  99  m.  Abb.  — 
Lembcke,  a.  a.  0.,  S.  75  bis  176  m.  Abb. 
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welche  gebremst,  d.  k  an  zu  leichter  Umdrehung  gehindert  werden;  und  man 
ordnet  —  vier  Walzen  yorausgesetzt  —  fflr  die  folgende  Bearbeitung  die  Ketten- 
fäden dergestalt  nebeneinander,  dasa  der  1.,  5.,  9.,   13.,  17.,  .  .  .  .  Faden  von 

der  I.  WiSze,  der  2.,  6.,  10.,  U. von  der  IL,  der  3.,  7.,  11.,  1^-,  .  .  •  . 

von  der  IlL,  der  4.,  8,  12.,  16.,  ....  Ton  der  IV.  Walze  genommen  wird.  Bei 
der  Vereinigung  auf  dem  Kettenbaume  ^It  dann  zwischen  je  zwei  Fäden  der 
einen  H&Ifte  einer  aus  der  andern  Hälfte.  Die  Fäden  der  zusammengehörigen 
▼ier  Walzen  ^ehen  gemeinschaftlich  über  eine  Leitwalze  hinweg  und  werden 
dadurch  in  eine  wagerechte  Fläche  ausgebreitet;  dann  gelangen  sie  zwischen 
die  zwei  übereinander  liegenden  (durch  Hebel  und  Gewichte  stark  zusammen- 
gepressten)  Schlichtwalzen,  welche  100  und  120  mm  Durchmesser  haben,  aus 
Kupfer  bestehen  und  mit  Wollentuch  überzogen  sind.  Die  untere  Walze  liegt 
in  einem  mit  (warmer,  oft  fast  kochender)  Säilichte  angefQllten  Troge,  nimmt 
Schlichte  aus  demselben  auf  und  teilt  sie  den  Kettenföden  mit;  die  Oberwalze 
presst  durch  den  Druck  ihrer  Gewichthebel  den  Überfluss  aus  und  befördert  zu- 
gleich die  Anhaftung  und  das  Eindringen  der  Schlichte.  Zunächst  handelt  es 
sich  um  die  gleichförmigste  Verteilung  und  Ausbreitung  der  Schlichte  auf  den 
Fäden.  Hierzu  sind  Bürsten  angebracht,  welche  über  die  ganze  Kettenbreite 
sieh  erstrecken  und  entweder  gerade,  mit  hin-  und  hergehender  Bewegung  (nach 
der  Richtung  der  Fäden)  versehen  sind,  oder  eine  Walzengestalt  und  drehende 
Bew^ung  haben.  Sie  befinden  sich  öfters  nur  unter  der  Kette,  meistenteils  aber 
sowohl  unterhalb  als  oberhalb  derselben.  Die  geraden  Bürsten  (deren  man  sich 
am  häufigsten  bedient)  durchlaufen  jede  einen  Weg  von  etwa  300  mm  hin  und 
her  (beides  30  bis  36  mal  in  einer  Minute)  und  greifen  zwischen  die  Kettenfäden 
ein,  wenn  sie  sich  gegen  dieselben  bewegen,  ziehen  sich  aber  beim  Zurück- 
gehen (wo  die  Richtung  ihrer  Bewegung  mit  jener  der  f^den  übereinstimmt) 
aus  der  Kette  heraus.  Auf  ihrem  Wege  von  den  schlichtwalzen  nach  den  Bürsten 
gehen  die  iUden  durch  einen  messingenen  Kamm  (wraith)  oder  eine  kupferne 
Löcherplatte,  damit  sie  in  gleichen  Abständen  voneinander  gesondert  bleiben. 
Von  den  Bürsten  nach  dem  Kettenbanme  hin  sind  femer  zu  gleichem  Behufe 
noch  zwei  Kämme  angebracht,  zwischen  welchen  sich,  unter  der  Kette,  ein  Ven- 
tilator oder  Windrad  befindet,  dessen  schnelle  Umdrehung  einen  Luftstrom  erregt, 
um  die  geschlichtete  Kette  schleunig  zu  trocknen,  was  überdies  durch  angemessene 
Heizung  des  Schlichtsaales,  insbesondere  durch  Dampfröhren,  die  unter  der  Ma- 
schine her  liegen,  befördert  wird.  Zuweilen  bewirkt  man  die  Trocknung  durch 
Herumleiten  der  Kette  um  eine  Reihe  dampfgeheizter  Bleohtrommeln.  Der 
Kettenbaum,  auf  welchem  die  ganze  Kette  völlig  getrocknet  sich  sammelt»  um 
hernach  mit  demselben  in  den  Webstuhl  gelegt  zu  werden,  zieht  durch  seine 
Umdrehung  die  Fäden  an  sich,  und  muss  dies  mit  einer  g^leichmässigen  Ge- 
schwindigkeit thun,  welche  mit  der  gleichmässigen  (Geschwindigkeit  der  Schlicht- 
walzen übereinstimmt.  Dazu  ist  eine  unveränderliche  Umfangsgeschwindigkeit 
des  Kettenbaumes  nötig,  der  durch  Räderwerk  an  seiner  Achse  umgedreht  wird. 
Da  sonach  in  dem  Masse,  wie  der  Kettenbaum  dicker  wird,  seine  Drehung  sich 
verzögern  muss,  und  da  ferner  das  Zahnrad  an  seiner  Achse  mit  gleichbleibender 
Geschwindigkeit  umgeht,  so  folg^  von  selbst,  dass  das  Rad  und  der  Baum  in 
gewissem  Masse,  unbeschadet  der  Mitteilung  der  Bewegung,  voneinander  unab- 
hängig sein  müssen.  Man  erreicht  dies  auf  folgende  Weise:  Das  Rad  sitzt  lose 
auf  der  glatten  runden  Achse  des  Baumes  und  reibt  sich  mit  seiner  Fläche  an 
der  Fläche  einer  eisernen  Scheibe,  welche  fest  mit  der  Achse  verbunden  ist. 
Der  Grad  dieser  Reibung  wird  durch  das  Anziehen  einer  Schraubenmutter  ge- 
regelt und  muss  jederzeit  hinreichend  g^oss  sein,  damit  das  Rad  die  Scheibe, 
also  den  Baum,  in  dem  Masse  mit  herumführt,  als  es  das  Herbeikommen  d^ 
Kette  von  den  Schlichtwalzen  gestattet.  Der  Baum  wickelt  demnach  immerK>rt 
alle  Fadenlänge  auf,  welche  die  Schlichtwalzen  ihm  überliefern;  und  «o^'*^  ^^ 
Zahnrad  am  Kettenbaum  schneller  geht,  als  dieser  selbst  (von  der  Kette  an- 
gehalten) folgen  kann,  findet  mehr  oder  weniger  ein  Gleiten  des  Rades  an  der 
festen  Scheibe  statt.  Um  das  Längenmass  der  sich  aufwickelnden  Kette  zu  be- 
stimmen, wird  durch  einen  mit  der  untern  Schlichtwalze  oder  mit  einer  andern 
geeigneten  Walze  der  Maschine  in  Verbindung  gesetzten  Mechanismus  jedesmal 
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eine  Glocke  zam  Tönen  gebracht,  wann  so  viel  Kette  als  su  einem  Stücke  Zeug 
erfordert  wird  (z.  B.  36  m)  durch  die  Maschine  gegangen  und  auf  den  Banm 
gelangt  ist.  Der  Arbeiter  h&lt  auf  das  Zeichen  der  Glocke  die  Maschine  ein 
paar  Augenblicke  an  und  macht  einen  roten  Strich  (Schmitz)  auf  die  Kette. 
Diese  Striche  dienen  als  Kontrolle  fQr  das  Mass  der  Kette  und  geben  in  der 
Folge  an,  wo  der  gewebte  Stoff  durchschnitten  werden  muss,  um  ihn  in  Stücke 
(euta)  von  der  gebräuchlichen  L&n^e  zu  zerteilen.  Man  bringt  nämlich  eine 
wenigstens  180  m  lange  Kette  auf  emen  Baum. 

Beispielsweise  können  folgende  Zahlenangaben  über  die  Schlichtmaschine 
mitgeteilt  werden:  Die  Schlichtwalzen  (von  100  mm  Durchmesser)  führen  mit 
2 Vi  Ümg&ngen  in  einer  Minute  700  mm  Kettenlftnge  Torw&rts,  also  in  einer 
Stunde  ununterbrochener  Arbeit  42  m.  Unvermeidlicher  Unterbrechungen  wegen 
werden  aber  nur  36  m  in  IV4  bis  IVi  Stunde  geschlichtet  und  aufgebäumt. 
Dazu  sind  115  Umgänge  der  Schlichtwalzen  erforderlich.  Die  Achse  der  untern 
Walze  trägt  an  einem  ihrer  Enden  ein  Schraubengewinde,  welches  in  ein  Rad 
von  115  Zähnen  eingreift.  Ein  Stift  auf  der  Fläche  dieses  Rades  klingelt  bei 
jedem  Umgange  einmal  (also  wenn  36  m  Kette  geschert  sind)  an  der  Glocke, 
um  das  Zeichen  zum  Abstellen  der  Maschine  zu  geben.  Der  dreiflügelige  Wind- 
fang (von  300  mm  Halbmesser)  läuft  560 mal  in  einer  Minute  um.  Zur  Bewegung 
der  Maschine  ist  eine  Pferdestärke  erforderlich.  —  Manche  Schlichtmaschinen 
sind  so  gebaut,  dass  sie  zwei  Ketten  gleichzeitig  schlichten  und  jede  auf  einen 
besonderen  Kettenbaum  aufwinden.  —  Das  Verfahren,  die  Schlichte  mittels  einer 
umlaufenden  Bürstenwalze  auf  die  Kette  zu  tragen  (in  der  Absicht,  eine  dickere^ 
daher  schneller  trocknende  Schlichte  anzuwenden,  als  gewöhnlich)^),  wird  sicher 
nicht  geeignet  sein,  die  Kette  so  mit  Klebstoff  zu  sättigen,  wie  dies  beim  Druck 
zwischen  zwei  Walzen  geschieht. 

Neben  der  oben  beschriebenen  schottischen  Schlichtmaschine  sind 
Yomehmlich  in  Anwendung  die  Trommel -Schlichtmaschine  oder 
Cylinder-Sizing-Maschine  (encolleuse  ä  tambonrs,  slasher  aizing  ma- 
chine),  die  Lufttrocken-Sizing-Maschine  (enc.  ä  air  chaud;  hat  air 
sizing  mach,)  und  die  Strang-Schlichtmaschine  (enc.  en  öcheveaa; 
haU  or  tape  sizing  mcich,).  Während  bei  den  drei  ersten  Arten  die  ge- 
scherten Ketten  von  den  Scherbänmen  in  ihrer  vollen  Breite  Q>eam  ivarping 
and  sizing)  geschlichtet  werden,  wird  bei  der  letzteren  Art  aus  denselben 
Gründen,  welche  oben  (S.  505)  bei  den  Teil-Schermaschinen  entwickelt 
worden  sind,  die  Kette  in  Strangform  geschlichtet  (ball  or  tape  warping 
and  sizing).  In  der  Regel  giebt  man  als  kennzeichnende  Merkmale  der 
einzelnen  Hauptabarten  folgende  an^: 

Der  schottischen  Schlichtmaschine  wird  das  Garn  in  zwei 
Partien  vorgelegt  und  ist  deren  Anordnung  symmetrisch.  Die  Schlichte 
wird  auf  die  Fäden  aufgetragen  und  durch  hin-  und  hergehende  Bürsten 
glatt  gestrichen  (dressing);  das  Trocknen  erfolgt  durch  erwärmte  Luft. 
Die  Fäden  behalten  ihre  Rundung  und   werden  nur  wenig  angestrengt. 

Bei  der  Sizingmaschine  werden  nur  rotierende  Walzenbürsten  ver- 
wendet, welch  letztere  jedoch  durch  das  schräge  Abheben  die  Fäden  nicht 
vollkommen  glätten.  Die  ganze  Kette  wird  meist  auf  einmal  geschlichtett 
weshalb  diese  Maschinen  gewöhnlich  einseitig  sind.  Das  Trocknen  erfolgt 
durch  mit  Dampf  geheizte  Trommeln  (Cylinder-Sizing-Maschine), 
oder   durch    mit  Dampfröhren   erwärmte    Luft    (Lufttrocken-Sizing- 

>)  Polyt.  Centr.  1854,  S.  156. 

*)  Lembcke,  a.  a.  0.  —  Karmarsch-Heerens  techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl., 
Bd.  X,  S.  503. 
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HaBcbine)  *).  Man  hat,  durch  diese  Anordtitiiig  erreicht,  dass  das  Trocknen 
viel  Bchneiler  vor  aicb  geht,  eine  gegen  die  schottiache  Maschine  lö — SOfach 
grOsaere  Leietang  erzielt  werden  kann, 
and  dass  die  Temperatur  im  Schlich t- 
raume  nicht  so  hoch  ist,  daher  die  Ar- 
beiter weniger  belSetigt  werden.  Die 
Trommelschlichtmascbine  hat  den  Nach- 
teil,  dasB  das  Glam  sehr  angestrengt 
wird  nnd  seine  Bundnng  yerliert.  Anch 
bleibt  das  Garn  rauher. 

Die  scbottische  Maschine  kann  fQr 
B&amwoll-  und  Leinengame  jeder  Num- 
mer und  Dichteneinstellnng,  sowie  fQr 
sehr  offene  Game  benutzt  werden,  wäh- 
rend die  Lufttrocken-Sizing-Maschine  fUr 
Baumwollgarn  bis  zu  No.  90  nnd  120 
(150  und  200tnetr.),  jene  mit  Trommeln 
bis  za  No.  50  and  70  (85  und  120metr.) 
verwendet  wird.  Für  Leinen-  und  bunte 
Ketten  wird  die  Luiltrockenmascbine,  fUr 
Jute  jene  mit  Trockentrommeln  in  dop- 
pelter, symmetrischer  Anordnung  be- 
nutzt  •). 

Beider  Strangscblt  cht  maschine 
kommt  die  meist  wie  bei  der  Handweberei 
gescherte  Kette  in  Strangform  zum 
Schlichten.  Dieses  Verfahren  wird  be- 
sonders bei  zum  Versandt  bestimmten 
Ketten  angewendet,  welche  dann  in 
Kn&nelform  verschickt  werden. 

FigDrlS2  zeigt  das  Schema  der  vielfach' 
benatzten  TTommeUcblichtmaachine. 

Die  durch  die  striob  punktierten  Liaien 
angedeuteten  Kettenfäden  gehen  von  den 
Scherb&umen  a  kommend  über  fflnenMeMing- 
draht  oder  Glasrtab  b  durch  d&a  Lesebl&tt  e, 
den  Schaft  d,  ttber  die  Leitwalien  «  (aus 
Holz)  nnd  f  (ana  Kupferblech)  nach  dem 
Bchlichtetrog  h,  in  welchem  die  Sahlichte 
durch  du  Dampfrohr  i  im  Kochen  erhalten 
wird,  k  iit  die  Eintauchtrommel,  eine  kanne- 
lierte, mit  Kupfer  überzogene  Zink  walze, 
welche  beim  Stillsetzen  der  Maschine  ge- 
hoben wird,  damit  die  Kette  nicht  zerbochti 
ein   Sohlaffwerden   der  Kette   wird   hierbei 

>)  CentralbL  f.  Teit.-Ind.  1885,  S.  701; 
1880,  B.  290.  —  Verh.  des  Gewerbfleiasver. 
1882,  S.  172  m.  Abb. 

*1  Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verar- 
beitung, IIL  TeU  (1891),  S.  192  m.  Abb. 


510  I-  Abschnitt. 

dadurch  verhindert,  dass  der  bei  g  angedeutete  Belastnngskamm  zwischen  e  und  f 
mit  den  Zinken  nach  unten  aufgele^  wird.  Das  erste  Drnckwalsenpaar  l  be- 
steht aus  einer  mit  Kattun  dick  überzogenen  hölzernen  ünterwalze  und  einer 
mit  FJanell  umkleideten  hohlen  gusseisemen  Walze,  sodass  f&r  das  Pressen  der 
getränkten  Kettenfäden  ein  elastischer  Druck  gewährleistet  ist;  das  zweite  stärker 
drückende  Paar  m  besteht  aus  einer  mit  Kupfer  überzogenen  gusseisemen  Walze 
und  einer  mit  Flanell  überzogenen  eisernen  Oberwalze.  Damit  sich  diese  stark 
belasteten  Walzen  leicht  drehen  und  die  Fäden  nicht  zu  stark  beansprucht 
werden,  wendet  man  Bollenlager  an,  nötigenfalls  wird  das  zweite  Walzenpaar 
auch  angetrieben,  n  ist  der  Dunstabzug,  bei  welchem  das  Tropfen  dadurch  ver- 
mieden wird,  dass  das  herabrinnende  Niederschlagswasser  aus  der  nach  innen 
gewölbten  Rinne  abgeleitet  wird. 

Um  die  Schlichte  gl  eich  massig  zu  verteilen  und  die  Fäden  zu  glätten,  sind 
die  Bürstwalzen  o  vorhanden ;  die  die  Kettenfädenschicht  durchstreichende  Bürste 
wird  von  einer  Metallgegenbürste  fortwährend  gereinigt.  Die  Trocknung  der 
geschlichteten  und  gebürsteten  Kette  erfolgt  schliesslich  durch  die  mit  Dampf 
geheizten  Trommeln  p  und  q.  Für  feinere,  leicht  trocknende  Game  wird  q 
ausser  Betrieb  gesetzt  und  die  Fäden  um  die  Leitwalzen  r  s  geführt,  t  ist  die 
Messwalzenvorrichtung,  u  ein  Ezpansionskamm,  v  eine  Kreuzrute,  welche  etwa 
zusammenhaftende  Fäden  trennt.  Die  Bäumung  auf  den  Baum  w  erfolgt  ähn- 
lich wie  bei  der  früher  beschriebenen  schottischen  Maschine;  in  der  Fi^r  ist 
der  Antrieb  durch  zwei  Riemenkegel  x  y  (vergl.  S.  136)  angedeutet*),  z  ist  ein 
Windflügel,  welcher  für  die  Luftbewegung  und  damit  Kühlung  der  heissen 
Kettenfäden  vor  dem  Aufbäumen  sorgt. 

Der  Aufstell ungsranm  für  die  Maschine  allein  bei  einer  Arbeitsbreite  von 
71  em  und  bei  Trockentrommeln  p  und  q  von  100,  bezw.  75  cm  Dchm.  beträgt 
8  m  Länge  und  2,3  m  Breite.  Als  Raumbedarf  für  die  Aufstellung  der  Ma- 
schine, Bedienun^raum ,  für  das  Mischen  der  Schlichte  (mit  Rührvorrichtung) 
und  für  das  Vorrichten  ausserhalb  der  Maschine  (Einziehen  und  Andrehen  der 
Kette)  kann  man  rund  60  qm  rechnen.  Den  Arbeitsbedarf  rechnet  man  zu 
0,7  bis  1,0  Pferdestärken. 

Leistung:  Bei  den  oben  angegebenen  Trommel- Durchmessern  und  bei 
0,7  Atmosphären  Dampfüberdruck  trocknet  eine  derartige  Maschine  bei  Ver- 
arbeitung einer  (Baumwollen-)Water-Kette  No.  30  (öOmetr.  und  1320  Fäden  auf 
70,7  cm  Arbeitsbreite)  in  5  Minuten  ein  Stück  von  52  m  Länge,  wobei  die  Faden- 
geschwindigkeit 25  mm  sekundlich  betrug;  der  Ausfall  ist  durch  die  notwen- 
digen Unterbrechungen  entstanden.  Ausserdem  ergeben  sich  aber  noch  ganz 
wesentliche  Zeitverluste  zwischen  den  einzelnen  Stücken,  sodass  im  Mittel  als 
tägliche  Leistung  man  nur  100  Stück  von  je  52  m  rechnen  kann.  Je  nach  der 
Schussdichte  und  Verwebungsweise  ist  eine  solche  Maschine  ausreichend  für  den 
Bedarf  von  150  bis  200,  in  gewissen  Fällen  bis  zu  300  mechanischen  Webstühlen. 

Die  Schlichtmaschinen  sind  fast  immer  mit  Mess-  und  Kontrollvorrichtungen 
für  bestimmte  Längen  versehen;  am  Ende  eines  jeden  Stückes  schlägt  eine 
Glocke  an  und  auf  das  Garn  wird  ein  Farbezeichen,  ein  Schmitz  gemacht,  bezw. 
erfolgt  selbstthätige  Abstellung  nach  Lieferung  einer  bestimmten  Länge. 

Die  Schlichtmaschinen  sind  vielfach  zum  Abbäumen  eingerichtet  und  dabei 
macht  dann  der  Kettenbaum  einen  kurzen  Hin-  und  Hergang,  um  eine  leichte 
Kreuzung  der  Fadenlagen  zu  erzielen  und  das  Einschneiden  der  flden  zu  vermeiden. 

Mitunter  bedient  man  sich  einer  Vonichtung,  bei  welcher  die  Kette  (nicht 
flach  Faden  neben  Faden  ausgebreitet,  sondern  auf  einem  schmalen  Räume 
zusammengenommen)  einen  langen  Weg  durch  erhitzte  dünnflüssige  Schlichten 
machen  muss.  Diese  Art  Maschinen  (Stärkemaschine,  sizing  maehine  ge- 
nannt)')  bewirkt   eine  sehr   innige   Durchdringung   des  Fadens  mit  Schlichte; 

1)  Text.  Manuf.  1884,  S.  226.  —  D.  p.  J.  1885,  256,  365.  —  Z.  d.  V.  d. 
Ing.  1888,  S.  336;  1891,  S.  99  m.  Abb. 

*)  Hart  mann,  Handbuch  des  BaumwoU- Manufakturwesens,  S.  422.  — 
Gönie  ind.,  T.  17,  p.  72.  —  Polyt.  Centr.  1838,  Bd.  1,  S.  548;  1859,  S.  489.  — 
D.  p.  J.  1837,  68,  365;  1859,  152,  103. 
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aber  man  ffiebt  dabei  (weil  kein  Bürsten  stattfindet)  den  Vorteil  auf,  die  losen 
oberflficblicnen  Fäsercben  dem  FadenkOrper  einzuverleiben,  weshalb  das  Ver- 
fahren —  Stärken,  »izing,  smm  unterschiede  vom  Schlichten,  dressing,  wel- 
ches das  Bürsten  einscbliesst  —  sich  nur  für  grobe  Game  wohl  eignet;  zumal 
der  gestärkte  Faden  auch  beim  W^ben  leichter  bricht  (spröder  ist)  als  der  ge- 
schlichtete. 

Ein  ferneres  Verfahren^)  besteht  darin,  das  Garn  in  den  von  den  Spinn- 
maschinen abgenommenen  Kötzern  (S.  512)  zu  stärken,  wozu  die  Kötzer  in  einen 
dicht  zu  verschliessenden  Cylinder  gegeben  werden,  aus  dem  man  dann  die  Luft 
anspampt.  Die  in  einem  nebenstehenden  Gefftsse  mittels  Dampf  gekochte  Schlichte 
wird  beiss  in  den  Cjlinder  eingelassen,  indem  man  den  Hahn  an  einem  Ver- 
bindnngsrohre  öffnet.  Die  nach  dem  Wiederablassen  der  Schlichte  aus  dem 
Cylinder  genommenen  Kötzer  werden  zunächst  auf  eine  Maschine  gebracht,  wo 
die  Fäden  auf  Spulen  abgewickelt  und  dabei  zugleich  durch  eine  mittels  Dampf 
geheizte  Trommel,  worauf  die  Spulen  liegen,  getrocknet  werden.  Schliesslich 
bringt  man  die  Spulen  in  die  Ketten-Schermaschine. 

Wie  in  diesem  Falle  das  Stärken  vor  dem  Scheren  der  Kette  vorgenommen 
wird,  so  giebt  es  andrerseits  Maschinen,  welche  zwar  zuerst  das  Scheren  und 
dann  das  Schlichten  vollziehen,  aber  beide  Arbeiten  dergestalt  vereinigen,  dass 
die  von  den  Spulen  ab  eintretenden  Fäden  als  fertige  geschlichtete  Kette  aus- 
treten, mithin  Schermaschine  und  Schlichtmaschine  verbunden  erscheinen. 

Auch  die  Handweberei  benutzt  heutzutage  die  auf  den  Maschinen  gescherten 
und  geschliohteten  (baumwollenen)  Ketten, 

Die  Anwendung  der  geschlichtet  aus  Fabriken  bezogenen  Ketten  ist  jedoch 
durchgehends  auf  weisse  Waren  (also  ungebleichte,  nicht  geerbte  Garne)  be- 
schränkt; denn  für  bunte  (verschiedenfarbig  gestreifte)  Artikel  sind  die  For- 
derungen rücksichtlich  der  Farben  und  deren  Kombinationen  zu  mannigfaltig, 
als  dass  sich  grosse  Fabriken  auf  Lieferung  solcher  Ketten  einlassen  könnten. 

Um  ein  und  dieselbe  Maschine  für  verschiedene  Warengattungen  verwend- 
bar zu  machen,  hat  man  sie  so  eingerichtet,  dass  die  Fadenspannung  in  der 
Maschine  je  nacb  Stärke  und  sonstiger  Beschaffenheit  der  Fäden  in  den  einzel- 
nen Stufen  der  Trocknung  beliebig  geregelt  werden  kann'). 

um  das  Kochen  der  Schlichte  in  geschlossenen  Gefässen  zu  ermöglichen, 
bat  man  für  die  Speisung  des  Troges  der  Schlichtmaschine  besondere  Einrich- 
tungen ersonnen,  welche  gestatten,  dass  der  Flüssigkeitsspiegel  im  Troge  der 
Maschine  immer  gleich  hoch  bleibt,  was  zur  Erzielung  der  ^leichm^igen 
Schlichteaufnahme  in  der  ganzen  Länge  der  Kette  notwendig  ist').  Zur  Er- 
leichterung der  Arbeit  des  Durchseihens  der  gekochten  Schlichte  hat  man  auch 
den  Luftdruck  zum  Pressen  der  Schlichte  durch  das  Sieb  benutzt*). 

Das  Leimen  der  wollenen  Ketten  geschiebt  entweder  durch  Handarbeit 
(S.  500)  oder  auf  Leimmaschinen.    Der  Leim  ist  der  gewöhnliche  tierische,  so- 

fenannte  Kölner  Tischlerleim;  für  Kammgarn  verwendet  man  auch  oft  Gelatine, 
fir  mittelstarke  Ketten  nimmt  man  das  Mischungsverhältnis  etwa  so,  dass  auf 
1  kg  Leim  6  l  Wasser  kommen.  Bei  gewaschenen  Wollen  genügt  zumeist  auf 
30  kg  Wolle  1  kg  Leim,  bei  Fettwollen  hingegen  kommen  auf  5  kg  Wolle  schon 
1  kg  Leim. 

Das  Leimen  mittels  Handarbeit  kann  durch  Tränken  der  Strähne  oder 
durch  Tränken  der  gescherten  Kette  erfolgen;  zur  Vereinfachung  des  letzteren 
Verfahrens  bedient  man  sich  dann  wohl  der  Handleimmaschine^). 

Das  Leimen  mit  der  Leimmaschine  umfasst  gewöhnlich  mehrere  Arbeiten, 
da«  Scheren,  Leimen,  Trocknen  und  Aufbäumen,  manchmal  auch  ein  Vorbäumen; 
diese  Maschinen  erfordern  deshalb  grossen  Raum,  z.  B.  gebraucht  eine  Scher- 


*)  Polyt.  Centr.  1848,  S.  1038.  —  D.  p.  J.  1848,  109,  843  m.  Abb. 

«)  D.  R.-P.  No.  50136. 

>)  D.  p.  J.  1884,  268,  152  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1878,  210,  446;  1884,  252,  111;  1885,  256,  387  m.  Abb. 

*)  Lembcke,  a.  a.  0.,  S.  146  m.  Abb. 
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and  Vorb&ommascbine  6  m  mal  2,7  m  Baom,  eine  Leim*,  Trocken-  nnd  Bftum- 
mascbine  etwa  5,5  mal  8,5  m.  In  der  Bauart  sind  die  Maschinen  mehr  oder 
weniger  der  Schlichtmaschine  ähnlich^)  und  es  erfolgt  die  Trocknang  der  ge- 
leimton i%den  meist  in  Trockenkammern,  durch  welche  der  Strang  in  Schlangen- 
Windungen  hindurchgeht,  oder  dadurch,  da^B  die  Ketto  um  sog.  Skelettrommeln 
herumläuft,  durch  welche  warme  Luft  hindurchgetrieben  wird  (Spiralrahmen). 
Die  Leimmaschinen  fördern  etwa  bis  8,5  m  Ketto  in  der  Minute. 

2.  Yorbereitmig  des  Einschusses. 

Der  zum  Einschasse  bestimmto  Faden  muss,  am  in  dem  zum  Ein- 
schiessen dienenden  Werkzeuge  (der  Schütze)  auf  bequeme  Weise  an- 
gebracht zu  werden,  auf  einer  Spule  oder  Spindel  aufgewickelt  sein.  In 
den  Webereien,  welche  mit  mechanischen  Stühlen  (Kraftotühlen)  in  Baum- 
wolle und  Wolle  arbeiten,  ist  es  allgemein  gewöhnlich,  die  auf  den  Mule- 
Spinnmaschinen  erzeugton,  von  den  Spindeln  dieser  Maschine  abgezogenen, 
schlank  bimförmigen  Gamwickel  (Spindeln,  Kötzer,  fus^  cannettes, 
cops)  sogleich  auf  eine  in  der  Weberschütze  befindliche  Spindel  zu  schieben 
und  also  ohne  Vorarbeit  als  Einschuss  zu  verweben.  Hierzu  ist  jedoch 
nötig,  dass  die  Schussgam- Kötzer  (welche  man  in  Bezug  auf  diese  An- 
wendung und  zum  üntorschiede  von  den  Kettengam-Kötzem,  tvarp-cops^ 
insbesondere  pin-cops  nennt)  sehr  regelmässig  gewunden  seien,  damit  nicht 
der  Faden  beim  Weben  zu  oft  abreisst.  Auch  bei  der  Handweberei  be- 
dient man  sich  häufig  dieses  Verfahrens,  welches  aber  nicht  stattfinden 
kann:  wenn  die  Schütze  den  umständen  nach  so  klein  sein  muss,  dass 
ein  ganzer  Kötzer  nicht  darin  Platz  findet;  wenn  die  Verhältnisse  den 
Bezug  der  Kötzer  aus  einer  Spinnerei  nicht,  sondern  nur  den  Ankauf 
gehaspelten  Games  erlauben;  wenn  das  Garn  —  wie  Leinengarn  immer  — 
beim  Spinnen  auf  Spulen  (nicht  auf  einfachen  Spindeln)  aufgewickelt 
wurde,  oder  wenn  der  Ordnung  des  Fabrikbetriebes  wegen  das  Garn  zu 
Strähnen  gehaspelt  und  als  solche  dem  Weber  überliefert  wird;  endlich, 
wenn  es  sich  um  Seide  handelt,  die  nicht  gesponnen,  also  auch  nicht  in 
Kötzergestalt  dargestellt  wird. 

In  allen  eben  genannten  Fällen  —  welche  in  überwiegender  Mehr- 
heit die  Regel  bilden  —  muss  der  Einschussfaden  gespult  werden,  wozu 
man  sich  im  kleinen  des  Spulrades  (S.  489),  im  grossen  einer  Spul- 
maschine  (Schuss-Spulmaschine,  machine  &  cannettes,  cannetiöre 
trameuse,  weft  winding  machine)  bedient. 

Die  Einschussspulen,  Schussspulen,  Eintragspulen  (cannette, 
canetto,  sepoule,  spoule,  äpoulle,  äpoulin,  espolin,  volue,  pim)  sind  bei 
yerschiedenen  Arton  von  Schützen  von  zweierlei  Gestalt.  Einige  bestohen 
aus  einem  in  seiner  Achse  durchbohrton  Ojlinder  (tuyau),  und  werden 
entweder  aus  Holz  gedrechselt  (in  diesem  Falle  an  beiden  Enden  mit 


1)  Poljt.  Centr.  1848,  8.  819;  1852,  S.  1869;  1854,  S.  787.  —  Gdnie  ind., 
Vn.  208.  —  Armengand,  XV.  305.  —  D.  p.  J.  1852,  126,  346;  1854,  188,  95; 
1884,  252,  401  m.  Abb.  —  Mitt.  der  polytochn.  Schule  zu  Dresden,  Heft  1  (1864), 
8.  52.  —  OeUner,  Tuch-  und  Backskmweberei,  2.  Band.  —  Lembcke,  a.  a.  0., 
8.  145  bis  174  m.  Abb. 
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^  einem   ringsam   hervorragenden  Rande  versehen,   der  das  Abgleiten  der 

Fadenwindangen  verhindert);  oder  ans  Rohr  gemacht  (indem  man  von 
letzterem  kurze  Stücke  abschneidet,  die  man  an  jedem  Ende  mit  einem 
hemmgelegten  starken  Faden  bindet,  weniger  um  dem  Berabmtschen  de» 
aufgespulten  Games,  als  um  dem  Spalten  des  Rohres  selbst  zuvorzukommen); 
oder  röhrchenförmig  aus  Papier  zusammengeklebt;  zuweilen  sogar  aus 
einem  starken  Strohhalme  gebildet.  In  jedem  Falle  werden  sie  beim 
Gebrauch  lose  auf  eine  Achse  von  Draht,  Holz  oder  Fischbein  gesteckt; 
und  um  eine  gehörig  leichte,  regelmässige  Abwindnng  des  (gleichmässig 
auf  der  ganzen  Länge  verteilten  oder  in  der  Mitte  bauchartig  stärker 
angehäuften)  Fadens  zu  bewirken,  muss  letzterer  in  einer  gegen  die  Achse 
nahe  rechtwinkligen  Richtung  angezogen  werden,  wobei  die  Spule  sich 
umdreht —  daher  ihre  Benennung  Abroll  spule.  Laufspule,  cannette 

»  k  dörouler,  trame.    Bei  der  zweiten  Art  Spulen  ist  der  hölzerne  Körper 

schlank  kegelförmig  und  endigt  in  eine  stumpf  abgerundete  Spitze;  ein 
vorspringender  Rand  ist  nur  am  dicken  Ende  vorhanden:  die  Bewicke- 
lung geschieht  so,  dass  auf  dem  mittlem  Teile  der  Spule  der  Faden  am 
meisten  angehäuft  ist  und  das  Ganze  eine  etwas  bauchig  konische  oder 
bimähnliche  Gestalt  erhält,  welche  sich  nach  der  Spulenbasis  hin  wenig, 
gegen  die  Spitze  zu  aber  sehr  bedeutend  verjüngt,  meist  jedoch  in  der 
Art,  dass  von  der  Basis  aus  auf  etwa  drei  Viertel  der  Länge  die  Gestalt 
cylindrisch,  von  da  bis  an  die  Spitze  aber  kegelförmig  ist.  Solche  Spulen, 
in  der  Webersprache  Schleifspulen,  cannette  ä  d^filer,  bobine,  stecken 
unbeweglich  festgeklemmt  auf  einer  messingenen  oder  eisernen  Spindel 
(faseau),  die  von  der  Grundfläche  des  dicken  Endes  her  auf  eine  gewisse 
Tiefe  eindringt,  ohne  bis  an  das  andere  Ende  durchzugehen;  die  Abwin- 
dnng findet  dadurch  statt,  dass  der  Faden  in  der  Richtung  der  Spulen- 
achse angezogen  wird,  wobei  die  einzelnen  Windungen  desselben  nach- 
einander sich  auflösen  und  herabgleiten. 

Auf  dem  Spulrade  gelingt  die  Verfertigung  guter  Schussspulen 
(von  welchen  die  Fadenwindungen  sich  regelmässig  und  leicht,  aber  doch 
auch  nicht  zu  bereitwillig,  wieder  ablösen)  nur  unter  Anwendung  grosser 
Aufmerksamkeit  und  Sorgfalt;  am  schwierigsten  ist  jene  der  Schleif- 
spulen, welche  schlecht  gewickelt  mehrere  Windungen  auf  einmal  fahren 
lassen.     Ohne  sehr  bedeutende   Veränderung  ist  das  Spulrad  so   einzu- 

'  richten,  dass  es  2,  3  und  4  Laufspulen  zugleich  wickelt,  wobei  aber  die 

Leitung  der  Fäden  (um  mit  einer  Hand  vollbracht  zu  werden)  durch 
einen  Schieber  geschehen  muss  ^). 

Im  allgemeinen  sind  die  Schuss- Spulmaschinen  ^  nach  denselben 
Grundsätzen  gebaut,   wie  die  Ketten-Spulmaschinen  (S.  490).     Ihre  Ab- 


»)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  XXUI.  (1844),  S.  233.  —  Berliner  Gewerbe- 
blatt, XV.  137.  —  Technolog.  Encyklopädie,  XV.  269. 

')  Lembcke,  a.  a.  0.,  S.  181  m.  Abb.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1842, 
S.  127;  1844,  S.  234;  1845,  S.  91;  1855,  S.  128;  1882.  S.  178.  —  Armengaud, 
V.  164.  —  Poljt.  Centr.  1848,  S.  708;  1853,  S.  460;  1854,  S.  786;  1858,  S.  394, 
1060;  1860,  S.  579;  1862,  8.  1278;  1864,  S.  1570;  1865,  S.  180.  —  Deutsche 
GewerbezeituDg  1848,  S.  76;  1858,  S.  30,  217;  1860,  S.  94.  —  Deutsche  Ind.-Ztg. 
Karmanch-Fiscber,  Mecban.  Technologie  m.  33 
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messungen  ändern  sich  jedoch  nach  der  Kleinheit  der  Spalen  zum  Teile 
ab;  die  für  die  Form  der  Bewickelang  gestellten  Bedingungen  begründen 
einen  verschiedenen  and  oft  ziemlich  künstlichen  Mechanismus  zur  Faden- 
und  Weiser-Führung ;  und  ausserdem  kommen  Abweichungen  vor,  welche 
mehr  oder  weniger  willkürlich  sind,  z.  B.  eine  Vorrichtung,  die  jeden 
Faden  sogleich  von  selbst  abreisst,  wenn  die  betreffende  Spule  voll  ist  ^). 
Die  Spindeln  zum  Aufstecken  der  Spulen  sind  wagerecht  liegend,  senk- 
recht stehend,  auch  wohl  schief  stehend,  angebracht.  Statt  der  hölzernen 
Spulen  verwendet  man  auch  Papierröhrchen ,  welche  nachher  auf  die 
Spule  in  der  Weberschütze  aufgeschoben  werden^  wodurch  ein  grosser 
Vorrat  von  Spulen  zu  ersparen  ist;  fdr  Spulen,  welche  genetzt  werden 
sollen,  benutzt  man  Blechspulen.  Bei  den  Laufspulen  erreicht  man 
die  bauchige  Gestalt  entweder  dadurch,  dass  der  Fadenführer  vor  dem 
mittleren  Teile  der  SpulenlRnge  langsamer  geht,  hier  also  die  Windungen 
dichter  zusammenhäuft;  oder  man  bildet  kegelförmige  Endflächen  dadurch, 
dass  der  Fadenführer  anfangs  die  ganze  Länge  einmal  hin  und  her  geht, 
beim  zweiten  Hin-  und  Hergange  ein  wenig,  beim  dritten  mehr,  beim 
vierten  noch  mehr  u.  s.  w.  von  den  Enden  zurückbleibt,  bis  der  letzte 
Hin-  und  Hergang  nur  einen  kurzen  mittlem  Teil  der  Spulenlänge  umfasst. 

Auf  die  verschiedenen  möglichen  Bauarten  der  Spülmaschinen  für 
Schleifspulen,  welche  schlechthin  als  Schussspul maschinen  (canne- 
tiäre,  trameuse;  pirn- winder)  bezeichnet  worden,  mag  etwas  näher  ein- 
gegangen werden. 

Zur  richtigen  Bildung  der  Schleifspulen,  bei  welchen,  um  ein  Ab- 
ziehen des  Fadens  in  der  Achsenrichtung  zu  ermöglichen,  die  einzelnen 
Faden  Windungen  in  Trichterschichten  übereinander  liegen,  wie  solches  bei 
Bildung  der  Kötzer  auf  der  Mulespinnmaschine  (S.  178)  erläutert  worden 
ist  und  wie  solche  in  Figur  164  angedeutet  sind,  haben  wir  nötig  ein- 
mal die  Wickelbewegung,  welche  der  Spule  oder  dem  Fadenführer 
erteilt  werden  kann,  ferner  die  Hin-  und  Herbewegung  für  je  eine 
Doppelschicht  in  der  Längsrichtung  der  Spule  und  endlich  die  Schalt- 
bewegung, welche  für  je  eine  Doppelschicht  die  doppelte  Fadendicke 
betragen  würde.  Je  nachdem  nun  die  einzelnen  Bewegungen  dem  einen 
oder  anderen  Gliede  der  Maschine  erteilt  und  in  den  möglichen  Arten 
vereinigt  werden,  sind,  wie  man  o.  w.  sieht,  eine  grosse  Anzahl  von 
Einzelkons traktionen  möglich.  Der  fertig  aufgespulte  Faden  selbst  kann 
endlich  von  der  Spule  so  abgezogen  werden,  dass  das  zuletzt  gewickelte 
Ende  zuerst  abgezogen  wird  (d.  i.  der  meist  benutzte  Fall)  oder  um- 
gekehrt das  zuerst  gewickelte  Ende;   im  letzteren  Falle  muss  der  Gam- 


1876,  S.  414.  —  Jobard,  Bulletin,  IX.  185.  —  Portefeuille  induatriel,  II.  63.  — 
Bulletin  de  Mulhausen,  XXVI.  57.  —  G^nie  ind.,  IX.  203;  X.  352.  —  Technolog.  En- 
cyklopädie,  XV.  271—805;  XXV.103.—  Civiling.  1875,  S.  251,  405.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing. 
1885,  S.  460;  1886,  S  150;  1891,  S.  101.  —  D.  p.  J.  1855,  187,  HO;  1856,  142, 
326;  1858,149,  417;  1860,166.  415;  1871,  199,  358;  1877,  225,  346;  1878,227, 
539;  1879,  288,  453;  1881,  240,  19;  1885,  256,  159;  1886,  261,  422  m.  Abb.  — 
Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1887,  S.  508;  1888,  S.  449;  1891,  S.  63,  118. 
»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  101. 
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körper  als  solcher  yon  der  Spule  abgezogen  sein,  bevor  er  in  die  Schütze 
eingelegt  wird,  und  wird  er  dann  von  innen  heraus  verwebt^). 

Was  zunächst  die  Wickel-  oder  Aufwinde-Bewegung  anlangt, 
so  kann  diese  entweder  der  Spule  erteilt  werden  oder  bei  feststehender 
bezw.  gebremster  Spule  dem  Fadenführer.  Hierbei  können  sich  nun  ent- 
weder die  Werkzeuge  so  drehen,  dass  das  Aufwickeln  gleichförmig 
geschieht  oder  ungleichförmig.  Der  letztere  Fall  ist  der  einfachere  Kon- 
struktionen ergebende  und  deshalb  meist  angewendete,  d.  i.  derjenige, 
bei  welchem  der  Spule  oder  dem  Fadenführer  eine  sich  gleichbleibende 
Umdrehungszahl,  also  gleiche  Winkelgeschwindigkeit  erteilt  wird.  Da 
nun  aber  die  Schichtentrichter  ihren  Wickelhalbmesser  in  bestimmter 
regelmässig  wiederkehrender  Weise  ändern,  wird  die  Ablaufgeschwindig- 
keit des  Fadens  keine  gleichförmige,  sondern  eine  schwankende  sein,  und 
es  wird  auch  die  Beanspruchung  des  Fadens,  welcher  von  einem  anderen 
Vorratsbehälter  abgezogen  wird,  eine  ungleichförmige  sein.  Um  für 
feinere  und  weichere  Gespinste  und  bei  Garnen,  welche  von  einem  Haspel 
abgezogen  werden,  diese  Schwankungen  thunlichst  auszugleichen  und  eine 
sich  möglichst  gleichbleibende  Abzugsgeschwindigkeit  zu  erhalten,  schaltet 
man  zwischen  Fadenftihrer  und  Winden  eine  Stange  ein,  deren  Schwingungs- 
bewegung so  eingerichtet  ist,  dass  beim  Spulen  an  der  Spitze  das  Zuviel 
des  Fadens  aufgenommen  und  beim  Spulen  des  Basisteiles  das  Zuwenig 
gegenüber  der  mittleren  Fadengeschwindigkeit  wieder  hergegeben  wird 
(Schaffung  einer  sog.  Fadenreserve)'). 

Will  man  eine  gleichförmige  Wickelgeschwindigkeit  erhalten, 
80  ist  dem  aufwickelnden  Werkzeuge  eine  dem  Wickelhalbmesser  umge- 
kehrt verhältnismässige  Umdrehungszahl  zu  geben,  was  durch  Anwen- 
dung von  entsprechend  bewegten  Reibungsrädern  erreicht  werden  kann  '). 

Die  hin-  und  hergehende  Bewegung  während  der  Aufwicke- 
lung einer  Doppelfadenschicht  kann  natürlich  entweder  der  Spule  oder 
dem  Fadenführer  erteilt  werden;  ebenso  die  Schaltbewegung  für  die 
aufeinander  folgenden  Trichterschichten.  Nur  kann  diese  wieder  so  ein- 
gerichtet sein,  dass  sie  entweder  von  der  Maschine  aus  gleichmässig 
erfolgt^),  oder  sie  kann  durch  die  Spulenfüllung  selbstthätig  veranlasst 
werden,  sodass  sie  sich  genau  nach  der  aufgewickelten  Fadendicke  und 
dem  angewendeten  Drucke  von  selbst  regelt.  Für  den  letzten  Fall 
mögen  die  beiden  Beispiele  angegeben  sein,  es  kann  nämlich  entweder 
die  Spule  geschaltet  werden,  wie  es  bei  den  Trichterspulmaschinen 
der  Fall  ist,  oder  es  kann  der  Fadenführer  geschaltet  werden  (Beib- 
rollenführersystem). 


»)  Civiling.  1875  (XXI),  Heft  4. 

•)  Lembcke,  a.  a.  0.,  8.  200.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  8.  150;  1891,  8.  101 
m.  Abb. 

")  D.  R.-P.  No.  19323  (von  R.  Voigt  in  Chemnitz).  —  D.  p.  J.  1885,  256, 
180  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  8.  150  m.  Abb. 

*)  Z.  d.  V.  d.  Inff.   1886,  8.  150  (Fig.  37  ft);  1891,  8.  100.     Letztere  Ma- 
schine windet  den  Faden  genaii  so  wie  der  8elbst8pinner  oder  Seifaktor. 
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richterspcIinaHchine'}.     Die  Spulen  kommea  sowohl  senkrecht  wie 
wageiecbt   anseordnet  vor;   Figur  163   giebt  ein   Element 
einer  solchen  Spülmaschine  mit  lotrechter  Spule  wieder. 
?=vN  Die  ZH  bewickelnde  Spule  a  steckt  fest  auf  der  Spindel  6, 

O  ))  welcbe  durch  den  Wittel  e  angetrieben  wird.    Spindel  und 

^J*  Wirtel  sind    durch  Nnt   und  Feder  oder  durch  Drei-  oder 

•^  Vierkant    miteinander    gekuppelt.     Nach    nnten    wii-d    die 

Spule  durch  den  entaprecbend  gestalteten  Trichter  d  geetQttt, 
in  dessen  Scbliti  «  der  aufzuspulende  Faden  f  eingeführt; 
wird.  Giebt  man  dem  Faden  durch  den  FadenfOhrer  eine 
abwechselnde  Hebung  nnd  Senkung,  oder  giebt  man  dem 
Trichter  bei  feststehendem  FadenfQbrer  Hoch-  and  Tiefgang, 
so  wird  entsprechend  der  Hohlkegelform  des  Trichters  Be- 
wickelung der  Spule  eintreten  und  sieb  die  Spule  in  dem- 
selben Masse  beben,  als  unten  Fadenschichten  hinzukommen. 
Ist  die  Spule  gefallt,  lo  Ifist  sie  sich  dadurch  selbstthätig 
aus,  dass  b  ausser  Eingriff  von  e  kommt.  Will  man  sehr 
fest  gewickelte  Spulen  haben,  so  wird  der  Faden  entsprechend 
gebremst  und  der  Spule  eine  Zusatzbelastung  gegeben. 

An  Stelle  des  mnden  vollen  Trichters,  welcher  durch 
die  Reibung  der  Garnschichten  an  seiner  Wandung  nament- 
lich Spulen   aus   gefärbten  Ournen   durch   die  Erwärmung 
nnd  Fadengl&ttung   ein   schlechtes  Aussehen  ^iebt,   bringt 
man  wohl  auch  nur  einen  Trichterausschnitt  mit  gegenQbei^ 
liegender  losen  drehbaren  Rolle  zur  Ansfafarung*)  oder  man 
ersetzt  den  Trichter,  indem  man  die  Spule  oben  noch  ein- 
mal stützt,  dnrcb  gusseiserne  Antciebscheiben  (Hacking)*). 
Spülmaschinen     mit     Fadenfflhrer     nach     dem 
Reibrollensjstem.    Auch  hierbei  können  die  Spulen  senk- 
recht   oder    wagerecht    [Fig.    164)    angeordnet   sein.      Die 
Spule  a,  welche  einen  den  Trichterschichten  entsprechenden 
kegelförmigen   Ansatz   hat,    ist  in   dem  Rahmen   d  drehbar 
gelagert  nnd  erhält  durch  die  mit  ihr  verbundene  Scheibe  6 
Antrieb  von  der  Reibungsrolle  c,  welche  in  der  Pfeilrichtung 
umläuft.    Der  Faden  f  wird  in  die  Rille  des  Fadenführers  « 
eingelegt.      Der  FadenfQhrer   befindet   sich   auf  der   Faden- 
fahrerstange  g,  welcher  entsprechend  der  Höhe  der  Trichter- 
schichten Hin-  und  Harbeweguuff  erteilt  wird,   sie  schwingt 
also  um  das  Mass  k  bin  und 
her.    In  die  Stange  g  ist  ein 
steiles,  aber  seichtes  Gewinde 
eingeschnitten  und  greift  der 
im  übrigen  lose  drehbar  auf 
der  Stange  steckende  Faden- 
führer   mit    dem    federnden 
Haken  h  in  das  Gewinde  ein 
und    ist    dadurch     mit     der 
Stange  g  gekuppelt. 

Wenn  nun  das  Faden- 
fQhrerröl  leben  nach  rechts 
gebt  und  wieder  nach  links. 


■)  Lembcke,  a.  a.  0., 
S.  189.  —  Civiling.  1875  (XSI), 
Heft  b  und  li. 

')  D.  p.  J.  1885,  25«,  159; 
1886,  sei,  424. 

')  D.  p.J.  1677,  226,  346. 
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«o  wickelt  sich  auf  die  Spale  eine  entsprechende  Doppeltrichterschicht  auf, 
wodurch  aher  auch  ein  Auftragen  um  die  doppelte  Fadendicke  erfolgt  ist.  Es 
wird  mithin,  wenn  der  Fadenführer  nach  links  hewegt  wird,  die  wulstförmige 
Hervorrag ung  t  in  Berührung  mit  der  sich  drehenden  Fadenspule  kommen  und 
dadurch  mitgenommen  werden.  Hierdurch  wird  aber  verursacht,  dass  sich  der 
Haken  h  und  damit  der  ganze  Faden  f (ihrer  etwas  nach  rechts  auf  der  Faden- 
führerstange weiterschraubt.  Bei  den  nächsten  Schichten  wiederholt  sich  dieses 
Spiel  in  derselben  Weise.  Man  sieht,  dass  diese  Schaltung  vollständig  selbst- 
tbätig  ist  und  sich  nach  der  Dicke  des  Garnes  von  selbst  regelt,  jeder  Faden- 
führer kann  somit  für  sich  eingestellt  werden,  und  wenn  der  Faden  reisst,  bleibt 
der  Fadenführer  an  der  betreffenden  Stelle  stehen. 

Für  Holz-  und  Blechspulen,  welche  nicht  mit  einem  kegelförmigen  Ansatz 
ausgerüstet  sind,  oder  wenn  man  auf  Papierhülsen  wickeln  will,  machen  sich 
natürlich  besondere  Ausführungsformen  nötigt). 

Leistung,  Baumbedarf:  Die  Zeit  zur  Herstellung  einer  voll  bewickelten 
Spule  beträgt  etwa  !^  bis  8  Minuten,  sodass  eine  Spindel  stündlieh  12  bis  7  Spulen 
fertigt.  Es  hängt  dies  sehr  von  der  Beschaffenheit  des  Garnes  ab  und  davon,  ob  man 
Sti^bne  oder  Kötzer  abzuspulen  hat.  Für  einen  mechanischen  Webstuhl  rechnet 
man  bei  dünnem  Garn  eine  Spindel,  bei  stärkerem  1  Vs  Spindel,  bei  sehr  starkem 
Garn  2  Spindeln.  Für  die  Spindel  rechnet  man  0,1  qm  Arbeitsraum  und  für 
jede  Maschine  2,8  qm  noch  besonders  hinzu. 

In  Bezag  auf  die  Drahtgebang,  welche  in  den  aufzuwickelnden 
Faden  hineinkommt,  wird  es  natürlich  einen  unterschied  ausmachen,  ob 
die  Spule  sich  dreht  bei  festliegendem  Fadenführer,  oder  ob  der  Faden- 
führer  sich  im  Kreise  um  die  gebremste  Spule  dreht  (yergl.  S.  7  und  8). 
Man  muss  das  bei  den  Schussgarn-Dupliermaschinen  berücksich- 
tigen, wo  2  bis  6  Fäden  gleichzeitig  auf  die  Spule  aufgewunden  werden, 
und  wobei  die  Aufgabe  zu  lösen  ist,  dass  sämtliche  Fäden  nach  dem  Ab- 
ziehen von  der  fest  in  der  Schütze  liegenden  Schleifispule  vollständig 
zwirnfrei  in  das  Fach  zu  liegen  kommen.  Für  diesen  Fall  muss  man 
auf  der  Spulmaschine  den  Fadenführer  um  die  feststehende  Spule  herum- 
laufen lassen  ^). 

Der  Einschlag  von  Wolle,  Baumwolle  und  Leinen  wird  oft  in  feuchtem 
Znstande  verwebt,  weil  er  dann  weicher,  nachgiebiger  ist,  sich  leichter  zu  einem 
dichten  Gewebe  zusammendrängen  lässt.  Es  wird  zu  diesem  Zwecke  entweder 
das  Garn  nass  gespult,  oder  man  legt  die  vollen  Spulen  vor  der  Verarbeitung 
in  Wasser.  Manche  wenden  Seifenwasser  an,  besonders  für  feine  Garne.  In 
einigen  fallen  bedient  man  sich  einer  Spritze  zum  gewaltsamen  und  schnellen 
Dnrchnetzen  der  Spulen').  Zu  demselben  Behufe  kann  man  die  Kötzer  in  einen 
mit  Wasser  gefüllten  dicht  verschliessbaren  Cy linder  legen  und  dann  Dampf- 
oder hydraulischen  Druck  einwirken  lassen^). 

Um  Kötzer  von  Streich wollgarn  (die  ziemlich  dick  sind)  zu  feuchten,  ist 
eine  Vorrichtung^)  angegeben,  in  welcher  das  Eindringen  des  Wassers  durch 
den  Druck  gepresster  Luft  befördert  wird.  Solches  Garn  wird  zuweilen  nur 
genässt,  um  aufzuquellen,  vor  dem  Verweben  aber  wieder  getrocknet;  die  eben 


»)  D.  p.  J.  1878,  227,  539  m.  Abb.  —  Lembcke,  a.  a.  0.,  S.  188. 

•)  D.  K.-P.  No.  9106,  27514.  —  D.  p.  J.  1881,  240,  19  m.  Abb.  —  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1891,  S.  101  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1829,  88,  885. 

*)  D.  p.  J.  1858.  148,  340. 

»)  Gönie  ind.,  T.  19,  p.  815.  —  Polyt.  Centr.  1860,  S.  1241.  —  Schweiz.  Z. 
1860,  S.  88. 
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erwähnte  Vorrichtung  kann  dann  dazu  dienen,  das  Trocknen  sofort  mittels  über- 
hitzten Wasserdampfes  zu  bewirken.  Für  festgewickelte,  harte  Spulen  gelingt 
das  Anfeuchten  am  besten,  wenn  man  die  Spulen  in  ein  geschlossenes  Gefäss 
bringt,  die  Luft  durch  Auspumpen  möglichst  vollständig  ent^rnt  und  dann  erst 
das  Wasser  hinzutreten  lä»t;  oder  für  kleinere  Betriebe,  indem  man  die  Spule 
unter  das  entsprechend  gestaltete  Mundstück  einer  Saugpumpe  bringt  und  das 
Wasser  hindurchsangt  (Humecteur).  um  das  überflüssige  Wasser  aus  den 
Spulen  zu  entfernen,  werden  sie  ausgeschleudert^). 


^)  Lembcke,  a.  a.  0.,  S.  210  m.  Abb. 


n.  Abschnitt. 

Das  Weben  selbst,  und  insbesondere  der  Webstuhl 

zu  glatten  Stoffen. 


Der  Webstuhl,  Stuhl  (mötier,  iD<itier  k  tisser,  loam,  weaver's  loom) 
ist  diejenige  maschinelle  Vorrichtnngi  mittels  welcher  das  Weben  (die 
Verbindung  des  Einschlages  mit  der  Kette)  ausgeführt  wird.  Wir  be- 
schäftigen uns  hier  znn&chst  mit  den  Handstühlen  (mutier  h  bras, 
hand  loom),  deren  einzelne  Bestandteile  von  dem  Weber  (tisserand,  weater) 
mit  Händen  und  Füssen  in  Bewegung  gesetzt  werden,  und  die  zumeist 
aus  Holz  gebaut  sind;  indem  wir  die  Betrachtung  der  durch  elementare 
Betriebskraft  in  Gang  gesetzten  mechanischen  Webstühle,  welche 
grösstenteils  aus  gusseisernen  Bestandteilen  zusammengesetzt  sind,  einer 
spftteren  Abteilung  zuweisen. 

Das  allgemein  wesentlich  Kennzeichnende  der  glatten  oder  schlicht 
gewebten  Stoffe  besteht  darin,  dass  jeder  Eintragfaden  in  seinem  Laufe 
quer  durch  die  Kette  abwechselnd  einen  Kettenfaden  über  sich  und 
einen  Faden  unter  sich  liegen  l&sst.  Es  giebt  aber  zwei  Unterarten 
solcher  Gewebe,  welche  in  der  Fädenyerbindung  wesentlich  voneinander 
verschieden  sind,  obschon  sie  in  dem  genannten  Umstände  miteinander 
übereinstimmen.  Die  erste  Unterart  begreift  die  eigentlichen  glatten 
Stoffe  und  charakterisiert  sich  dadurch,  dass  alle  Kettenföden  in  geraden 
Linien  und  parallel  zu  einander  liegen.  Jeder  einzelne  Kettenfaden  liegt 
hier  in  Bezug  auf  den  Eintrag  so,  dass  er  immerzu  abwechselnd  über 
einem  und  unter  einem  Faden  desselben  hingeht,  mithin  überhaupt  die 
Hftlfte  aller  Eintragföden  bedeckt,  und  von  der  anderen  Hälfte  be- 
deckt wird.  Von  dieser  Art  ist  das  Gewebe  bei  der  Leinwand,  dem 
Kattun,  dem  gewöhnlichen  wollenen  Tuche,  dem  Tafft  u.  s.  w.  Man 
pflegt  solche  Zeuge  in  Ansehung  ihres  Gewebes  leinwandbindige  zu 
nennen.  Zur  zweiten  Unterart  gehören  die  Stoffe  mit  gekreuzter 
Kette  (erossed  toarp),  wobei  von  zwei  benachbarten  Kettenfäden  der  eine 
alle  Eintragfftden  unter  sich,  und  der  andere  alle  Eintragf^en  über 
sich  liegen  hat;  aber  in  jedem  Zwischenräume  zwischen  zwei  Eintragfllden 
diese  zwei  Kettenfäden  sich  dergestalt  miteinander  kreuzen,  dass  der 
tinka  liegende  auf  die  rechte  Seite,  der  rechts  befindliche  auf  die  linke 
Seite  übergeht,  und  zugleich  derjenige  Faden,  welcher  sich  unter  dem 
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Eintrage  befindeti  bei  jeder  Kreuzang  der  obere  ist.  Auf  diese 
Weise  ist  das  Gewebe  des  baumwollenen  Tülls,  der  seidenen  Gaze  etc. 
beschaffen,  und  man  kann  solche  Stoffe  daher  gazebindige  nennen,  um 
sie  mit  einem  kurzen  Namen  zu  bezeichnen. 

In  Frankreich  pflegt  man  das  hier  beschriebene  Gaze-Gewebe  im  besondem 
gaze  tour  anglais  zu  nennen,  weil  man  unter  gaze  schlechthin,  oder  gaze  unie, 
einen  ähnlich  aussehenden  lockeren,  aber  ohne  gekreuzte  Kette  leinwandartig 
gewebten  Stoff  versteht. 

1.  Der  Stuhl  zu  leinwandartigen  Geweben. 

Er  ist  fUr  alle  solche  Gewebe,  aus  den  verschiedensten  Rohstoffen, 
gleich  eingerichtet  und  Abweichungen  (von  welchen  die  wichtigeren  am 
gehörigen  Orte  in  die  Beschreibung  eingeschaltet  werden  sollen)  finden 
sich  nur  in  den  Abmessungen,  sowie  in  einigen  Neben  Vorrichtungen.  — 
Die  Kette  ist  in  einer  wagerechten  oder  wenig  geneigten  Ebene  ausge- 
spannt und  wird  von  dem  Weber  mit  dem  quer  durchlaufenden  Eintrage 
versehen,  indem  ihre  Fäden  teils  durch  Aufheben,  teils  durch  Nieder- 
ziehen aus  der  erwähnten  Ebene  entfernt  werden,  sodass  ein  hinreichender 
Zwischenraum  zum  Einschiessen  entsteht.  Im  allgemeinen  zerföllt  der 
gesamte  Mechanismus  in  vier  getrennt  zu  betrachtende  Vorrichtungen, 
von  welchen  A  zum  Aufspannen  der  Kette  und  zum  Aufwickeln  des  ge- 
webten Zeuges,  B  zur  Teilung  der  Kette  in  zwei  Hälften,  zwischen  welchen 
der  Eintrag  seine  Lage  erhalten  soll,  C  zum  Durchbringen  des  Einschusses 
(zum  Einschiessen  oder  Einschlagen),  D  endlich  zur  Näherung  der 
Eintragfäden  aneinander,  somit  zur  Verdichtung  des  Gewebes  (welches 
ausserdem  sehr  locker  und  unregelmässig  ausfallen  würde)  bestimmt  ist. 

A)  Die  Kette  besteht,  wie  schon  durch  das  Vorhergehende  bekannt 

ist,  aus  einer  meist  sehr  grossen  Anzahl  von  parallel  aufgespannten  Fäden, 

deren   Länge    sich    nach   der   Länge   des    zu    verfertigenden  Zeugstückes 

richten   muss,   aber  nicht  derselben  völlig  gleich,  sondern  in  der  Begel 

etwas  grösser  ist,  indem  die  Kette  fast  jederzeit  sich  um  einen  gewissen 

Teil  einwebt,  d,  h,  durch  das  Weben  kürzer  wird.     Der  Grund  hiervon 

liegt  in  dem  umstände,   dass  die  Kettenfäden   sich   in  Wellenlinien   mit 

kleinen  Krümmungen  unter  und  über  den  Einschlagfäden  biegen  müssen. 
Der  Betrag  des  Ein  weben  s  (s'emboir,  shrinking)  ist  so  sehr  verschieden, 
dass  er  sich  allgemein  nicht  angeben  lässt;  er  hängt  von  mancherlei  Umständen 
ab.  Je  steifer  und  je  stärker  angespannt  die  Kette  ist,  je  dünner  und  biegsamer 
der  Einschlag,  je  lockerer  eingeschossen  wird  (d.  h.  je  weiter  die  Einschlagföden 
voneinander  entfernt  liegen),  desto  weniger  webt  sich  die  Kette  ein,  so  zwar, 
dass  manchmal  die  Verkürzung  kaum  bemerkbar  ist,  und  in  manchen  Fällen 
sogar  eine  Verlängerung  eintreten  kann,  insofern  die  Kette  durch  sehr  starkes 
Spannen  gedehnt  wird.  Die  Art  des  Schlichtens  (S.  499)  ist  in  diesem  Punkte 
von  Einfluss:  mit  Leim  oder  Gummi  gesteifte  Ketten  dehnen  sich  wenig  oder 
gar  nicht,  mit  Mehlkleister  oder  Stärke  geschlichtete  viel  leichter  und  be- 
trächtlicher. 

Die  Breite  der  Fläche,   welche  die  Kette  im  unverwebten  Zustande 

auf  dem  Stuhle  einnimmt,  ist  ebenfalls  nicht  ganz  gleich  der  Breite  des 

daraus  entstehenden  Zeuges,   sondern   immer  etwas  grösser;   denn  durch 

die  Spannung,  welche  der  Eintragfaden  bei  der  ihm  aufgenötigten  wellen- 
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artigen  Schlängelang  annimmt,  zieht  derselbe  die  Fäden  der  Kette  etwas 
zusammen,   und  vermindert  also   die  Breite  (das  Gewebe  springt  ein). 

Auch  die  Grösse  dieser  Veränderung  (des  Einspringe ns,  ahrinking  in 
width),  welche  meist  zwischen  IV«  und  2  7«  Hundertt.  schwankt,  lässt  sich  nicht 
allgemein  festsetzen,  da  sie  nach  den  umständen  verschieden  ist.  Wird  nasser 
Einschuss  verarbeitet  (S.  517),  so  ist  das  Einspringen  beträchtlicher,  als  bei 
trockenem  Einschiessen.  Dieselbe  Kette  mit  feinem  Einschüsse  verwebt  springt 
mehr  ein,  als  mit  grobem  Einschüsse,  weil  der  dünnere  Schussfaden  (gleich  dem 
durch  Nässe  geschmeidiger  gemachten)  sich  stärker  schlängelt,  nebenher  auch 
weniger  Raum  erfordert,  und  also  ein  schärferes  Aneinand erdrängen  der  Ketten- 
fäden sowohl  hervorruft  als  gestattet.  Leinwandartige  Gewebe  springen  weniger 
ein,  als  —  unter  übrigens  gleichen  umständen  —  geköperte,  weil  (wie  sich  später 
zeigen  wird)  bei  leteteren  weniger  Punkte  vorkommen,  wo  der  Schussfaden 
zwischen  Kettenföden  durchgeht  und  dazu  Raum  in  Anspruch  nimmt. 

Das  eine  Ende  der  Kette  ist  an  einer  wagerechten  hölzernen  Walze 
befestigt,  welche  im  hinteren  (vom  Sitze  des  Webers  am  weitesten  ent- 
fernten) Teile  des  Stuhlgestelles  (bätis,  cage,  chapelle,  carcasse,  bois 
de  mutier,  frame)  liegt  (Fig.  165,  S.  526);  diese  Walze  heisst  der  Ketten- 
baum,  Hinterbaam  a  (ensouple  de  derri^re,  warp  beam),  bei  Leinen- 
nnd  Baumwollen -Webstühlen  insbesondere  auch  der  Garnbaum  (yam 
heam,  yam  roUer),  in  Seidenzeugstühlen  der  Seidenbaum.  Durch  das 
Aufbäumen  (S.  498)  ist  die  Kette  gänzlich  auf  dem  Keitenbaum  auf- 
gerollt, und  sie  wird  davon  nur  nach  und  nach,  in  dem  Masse  wie  sie 
verwebt  wird^  herabgezogen.  Das  zweite  Ende  der  Kette  wird  an  einer 
dem  Kettenbaum  ähnlichen  Walze  h  (dem  Brustbaume,  Vorderbaume, 
ensouple  de  de  van  t,  breast  beam)  ebenso  —  durch  Einklemmung  mittels 
einer  Rute  —  befestigt,  wie  das  erste  am  Kettenbaume,  und  der  Brust- 
baum ist  vorne  im  Stuhle,  beim  Sitze  des  Webers  c  und  in  des  letzteren 
Brusthöhe,  meist  ein  wenig  niedriger  als  der  Kettenbaura,  angebracht. 
Beide  Bäume  liegen  etwa  1,25  bis  2,5  m  (selten  noch  weiter)  voneinander 
entfernt;  und  so  gross  ist  also  auch  nur  die  Länge  des  zur  Zeit  auf- 
gespannten Teiles  der  Kette,  wonach  die  Länge  des  Stuhles  sich  richtet. 
In  je  grösserer  Länge  die  Kette  zum  Weben  frei  aufgespannt  ist,  desto 
gleicher  spannt  sie  sich,  indem  die  Fäden,  welche  vom  Scheren  her  etwas 
kürzer  sind,  sich  leichter  um  das  Nötige  dehnen;  und  desto  mehr  sind 
die  Fäden  imstande,  den  durch  das  Heben  und  Niederziehen  (S.  520), 
sowie  beim  Aneinanderschlagen  der  Eintragfäden  auf  sie  wirkenden 
Spannungen  vermöge  ihrer  Elasticität  zu  widerstehen.  Auf  der  anderen 
Seite  ist  desto  mehr  Gefahr,  dass  Fäden  durch  diese  Einwirkungen  ab- 
reissen,  je  länger  die  Kette  frei  liegt,  weil  in  demselben  Verhältnisse 
mehr  schwache  oder  fehlerhafte  Stellen  darin  vorkommen  können. 

Natürlich  feste,  grobe  und  sehr  elastische  Fäden  gestatten  die  Anwendung 
kürzerer  Stühle,  als  sehr  feine  und  wenig  elastische.  Je  weiter  die  Kettenfäden, 
zum  Behufe  des  Einschiessens,  aus  ihrer  natürlichen  Lage  aufgehoben  oder 
niedergezogen  werden  müssen  (je  höher  das  Fach  ist,  S.  582),  desto  grösser  muss 
(alle  übrigen  umstände  gleich  gesetzt)  die  aufgespannte  Länge  sein,  weil  nur 
dann  diese  die  erforderliche  stärkere  (vorübergehende)  Dehnung  zufolge  ihrer 
Elasticität  ertragen  kann.  Endlich  fordert  die  Rücksicht  auf  Raumersparnis, 
dass  man  den  Stuhl  so  kurz  mache,  als  andere  Verhältnisse  es  gestatten.  Alle 
diese  Umstände  zusammengenommen  und  gegeneinander  abgewogen,  müssen 
bestimmen,  welche  Länge  des  Stuhles  dem  Zwecke  am  angemessensten  ist.    Im 
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allgemeinen  kann  nur  gesagt  werden,  dass  lieinengam-Eetten  in  der  geringsten, 
seidene  in  der  grösaten  Länge  aufgespannt  zu  werden  pflegen.  —  Insofern  der 
Brustbaum  niedriger  liegt  als  der  Eettenbaam,  läuft  die  Kette  von  diesem  gegen 
jenen  schräg  herab;  doch  ist  der  Winkel,  welchen  dieselbe  mit  der  Horizontal- 
Ebene  macht,  jederzeit  nur  klein.  Die  Wirkungsart  derjenigen  Vorrichtung, 
welche  zum  Aneinanderschlagen  der  Einschussfäden  dient  (S.  536)  bringt  es  mit 
sich,  dass  ein  besonders  dichtes  Gewebe  am  leichtesten  dann  erhalten  wird,  wenn 
die  Kette  stärker  geneigt  ist;  daher  ist  manchmal  die  Einrichtung  getrofPen, 
dass  der  Kettenbaum  nach  Erfordernis  mehr  oder  weniger  hoch  gelegt  werden  kann. 

Der  Weber  beginnt  mit  seiner  Arbeit  unmittelbar  hinter  dem  Brust- 
bäume  nnd  setzt  sie  nach  rückwärts,  gegen  den  Kettenbanm  hin,  fort. 
Hierbei  findet  er  aber  an  gewissen  Bestandteilen  des  Stuhles  sowohl,  als 
in  der  Beschränktheit  des  Baumes,  den  er  mit  den  Armen  abreichen 
kann,  eine  Grenze,  welche  namentlich  durch  den  zuerst  genannten  Um- 
stand sehr  nahe  gesetzt  ist.  Er  muss,  sobald  diese  Grenze  en*eicht  ist, 
das  fertig  gewordene  Stückchen  Zeug  (pli^e,  fassure,  fa^ure)  beseitigen 
und  an  dessen  Stelle  einen  noch  unverarbeiteten  Teil  der  Kette  bringen. 
Dies  geschieht  durch  Umdrehung  des  Brustbaumes,  der  nun  das  Gewebe 
um  sich  auf-  und  dagegen  ein  ebenso  langes  Stück  der  Kette  vom  Hinter- 
baume abwickelt,  wodurch  also  die  aufgespannte  Kette  um  soviel  gegen 
den  Brustbaum  vorrückt.  Zur  Umdrehung  des  Baumes  dienen  zwei  in 
Kreuzform  durch  denselben  gesteckte  hölzerne  Stöcke  oder  ein  kurzer 
runder  Eisenstab,  der  in  zwei  kreuzweise  eingebohrte  Löcher  eingesteckt 
und  als  Hebel  gebraucht  wird.  Um  eine  rückwärts  gehende  Drehung 
des  Brustbaumes  zu  verhindern,  versieht  man  diesen  Baum  mit  einem 
eisernen  Sperr- Rade,  zwischen  dessen  Zähne  ein  am  Stuhlgestelle  befind- 
licher Sperrkegel  d  einfällt. 

Der  Kettenbaum  muss  mit  einer  Vorrichtung  zur  Anspannung  (pacing} 
der  Kette  versehen  sein,  damit  letztere  nicht  von  selbst  sich  abrollen 
kann.  Diese  Spannvorrichtung  muss  jedoch  in  der  Regel  von  solcher 
Art  sein,  dass  sie  den  Kettenbaum  nicht  vollständig  unnachgiebig  macht, 
sondern  bei  dem  durch  das  Aneinanderschlagen  der  Einschnssfäden  auf 
die  Kette  wirkenden  plötzlichen  Zuge  eine  geringe  Umdrehung  des  Baumes, 
folglich  eine  kleine  Abwickelung  der  Kette  von  demselben,  gestattet. 
Hierdurch  erhält  die  Kette  eine  grössere  Nachgiebigkeit  und  leidet 
weniger  Gewalt,  als  der  Fall  sein  würde,  wenn  sie  unwandelbar  gespannt 
wäre  und  dem  Zuge  nur  vermöge  ihrer  Elasticität  Folge  leisten  könnte. 
Aus  diesem  Grunde  ist  eine  sperrad- ähnliche  Vorrichtung  am  Ketten- 
baume nur  mit  grosser  Beschränkung  anwendbar.  In  den  meisten  Fällen 
bedient  man  sich  vielmehr  der  spannenden  Kraft  eines  Gewichtes  oder 
eines  federartig  wirkenden  Bestandteils.  Wenn  man  an  dem  Ende  des 
Kettenbaumes  eine  Schnur  befestigt  und  an  diese  ein  Gewicht  (z.  B.  einen 
mit  Steinen  oder  Eisenstücken  gefüllten  Sack)  hängt,  so  erfüllt  diese 
Einrichtung  (ein  sogenanntes  Roll  gewicht)  zwar  den  Zweck;  sie  bietet  aber 
die  Unbequemlichkeit  dar,  dass  die  Schnur  in  dem  Masse  sich  auf  den 
Baum  aufrollt,  wie  die  Kette  davon  abgewickelt  wird,  weshalb  man  ge- 
nötigt ist,  nach  kurzer  Zeit  die  Schnur  wieder  abzunehmen,  damit  das 
bis   zum   Baum    hinaufgestiegene   Gewicht  von   neuem  in  die  Nähe  des 


Webstuhl  zu  leinwandartigen  Stoffen.  523 

FnBsbodens  kommt.  Damit  dieser  Zeitpunkt  nicht  sobald  eintritt,  kann 
man  die  Schnur  von  dem  Baume  aus  über  eine  Leitungsrolle  oben  im 
Stuhlgestelle  führen,  sie  von  da  herabhängen  lassen  und  so  dem  Gewichte 
eine  grössere  Hubhöhe  verschaffen.  Der  angezeigten  Unbequemlichkeit 
wegen  zieht  man  es  gewöhnlich  vor,  die  Schnur  des  Gewichtes  an  dem 
Stuhlgestelle  zu  befestigen,  sie  ein  paarmal  um  den  Eettenbaum  herum- 
zuschlingen und  das  Gewicht  entweder  unmittelbar  oder  mittels  eines 
einarmigen  Hebels  (Schneller,  Schnell  wage,  bascule)  daran  ziehen 
zu  lassen.  Im  ersten  Falle  heisst  das  Gewicht  ein  Schleif-  oder 
Rutschgewicht  e,  im  letzteren  ein  Schnellgewicht,  Wagegewicht. 
Die  Butschgewichte  bringt  man  auch  so  an,  dass  man  das  dem  Gewichte 
entgegengesetzte  Ende  der  Schnur  nicht  befestigt,  sondern  mit  einem 
kleinen  Gegengewichte  beschwert,  wodurch  das  grössere  oder  Spann- 
gewicht schwebend  erhalten  wird  (bascule  ä  besace).  Bei  diesen  Anord- 
nungen bleibt  das  Gewicht  (abgesehen  von  seinen  kleinen  Schwankungen 
infolge  des  schon  erwähnten  periodischen  Nachgebens  der  Kette)  stets  an 
seinem  Platze,  und  bloss  die  Beibung  der  scharf  gespannten  Schnur  an 
dem  Umkreise  des  Baumes  ist  es,  welche  den  letzteren  zurückhält  und 
der  Kette  die  nötige  Straffheit  giebt.  —  Die  Spannung  durch  Feder- 
wirkung wird  auf  folgende  Weise  hervorgebracht:  Der  Kettenbaum  erhält 
an  einem  seiner  Enden  zwei  kreuzweise  durchgehende  Löcher,  welche  also 
vier  Öffnungen  darbieten.  In  eine  der  letzteren  schiebt  man  einen  1  bis 
1,2  m  langen,  etwa  25  mm  dicken  hölzernen  Stock  ein  (Beileger  ge- 
nannt), der  mit  seinem  zweiten  Ende  gegen  einen  festen  Punkt  am 
Stuhlgestelle  gestützt  wird.  Wenn  der  Baum,  um  dem  plötzlichen  Zug 
der  Kette  einigermassen  Folge  zu  leisten,  sich  augenblicklich  ein  wenig 
drehen  muss,  so  kann  er  dies;  aber  er  biegt  dabei  den  Stock,  welcher 
vermöge  seiner  Elasticität  sogleich  wieder  zurückspringt  und  alles  in  die 

vorige  Lage  setzt. 

Eine  eigentümliche  in  Vorschlag  gebrachte  Spannvorrichtung  besteht  aus 
einer  über  Eettenbaum  und  Brustbaum  geschlagenen,  unten  durch  angehängtes 
Gewicht  belasteten  Kette  ohne  Ende'). 

Die  Spannung  der  Kette  muss  sich  nach  den  Umständen  richten.  Dicht 
gewebte  (schwere)  Stoffe  verlangen  eine  grössere  Spannung,  damit  beim  An- 
schlagen des  Eintrages  die  Kette  weniger  nacbgiebt,  als  leidite  oder  lose  Zeuge. 
Eine  zu  starke  Anspannung  muss  aber  ebensowohl  vermieden  werden,  als  eine 
zu  geringe:  erstere  vermehrt  den  Kraftbedarf  zum  gehörigen  Aneinanderschlagen 
des  Eintrages,  erschwert  das  Treten  der  Schemel  (S.  529)  und  führt  leicht  das 
Reissen  vieler  Kettenfäden  herbei;  letzteres  hat  zur  Folge,  dass  die  Kette  über 
Verhältnis  einwebt  (S.  520)  und  das  Gewebe  schlaff  und  uneben  (kraus)  ausfällt. 

Nicht  nur  ein  gehöriger  Grad  von  Spannung  der  Kette  überhaupt,  sondern 
eine  gleichmässige  Spannung  aller  Fäden  im  einzelnen  ist  von  Wichtigkeit; 
hierzu  muss  schon  beim  Scheren  der  Kette  der  Qrund  gelegt  werden  (S.  494). 
Jeder  schärfer  angespannte  Faden  zieht  das  Qewebe  etwas  zusammen  und  be- 
wirkt in  seiner  Nähe  eine  schlaffe,  runzelige  Beschaffenheit  desselben,  welche 
bemerkbar  wird,  sowie  man  den  Stoff  vom  Stuhle  nimmt,  weil  alsdann  erst 
jeder  Kettenfaden  seiner  natürlichen  Elasticität  folgen  und  sich  nach  Massgabe 
derselben  verkürzen  kann.  —  Die  unter  gewöhnlichen  umständen  als  Fehler 


*)  Mitteilungen  des  Gewerbever.  für  Hannover  1864,  S.  83.  —  Polyt  Centr. 
1864,  S.  1008. 
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auftretende  Wirkung  ungleicher  Anspannung  der  KettenfUden  kann  —  absicht- 
lich erzeugt  und  nach  Erfordernis  geregelt  —  zur  Hervorbringung  eines  in 
Streifeni'orm  wechselweifie  glatten  und  gefUltelten  Gewebes  (z.  B.  zu  Busen- 
streifen) benutzt  werden.  Die  Kette  wird  nämlich  auf  zwei  Grarnbäume  ver- 
teilt, von  welchen  der  eine,  mit  einem  kleinen  Spanngewichte  versehene,  die 
Fäden  der  gefältelten  Streifen,  der  andere,  sehr  schwer  belastete,  die  Fäden  der 
glatten  Streifen  enthält.  Demzufolge  fallen  die  mit  scharf  gespannten  Ketten- 
fäden gebildeten  Teile  kürzer  aus  und  nötigen  die  anderen  sich  in  Querfältchen 
zusammenzuschieben,  welche  schon  beim  Aufwinden  auf  dem  Stuhle  selbst  sich 
offenbaren.  Ein  ähnlicher  noch  ausgezeichneterer  Erfolg  wird  erlangt,  wenn 
mHn  in  der  Kette  einige  Fäden  von  sehr  elastischem  Material  (z.  B.  Kautschuk) 
macht:  dann  legt  sich  das  ganze  Gewebe  in  starke  Falten  und  verträgt  beim 
Gebrauch  eine  beträchtliche  Dehnung  (Hosenträger,  Strumpfbänder 
n.  dgl.)- 

Schliesslich  ist  zu  bemerken,  dass  man,  nm  die  Fäden  der  Kette 
gut  in  Ordnung  zu  halten,  namentlich  aber  die  beim  Weben  abreissenden 
leicht  herausfinden  zu  können,  in  einiger  Entfernung  vom  Kettenbaume 
zwei,  drei  oder  vier  dünne  hölzerne  Leisten  f  (Ruten,  Kreuzruten, 
Schienen)  nach  Anweisung  des  beim  Scheren  gemachten  Kreuzes  (S.  496) 
dergestalt  quer  durch  die  Kette  steckt,  dass  die  Fäden  einzeln  abwechselnd 
unter  und  über  jenen  Ruten  hinlaufen. 

Die  wenigsten  Webstühle  (worunter  zum  Teil  die  der  Seidenzeug- 
fabriken) sind  nach  der  im  vorhergehenden  erklärten  einfachen  Weise  ge- 
baut. In  den  meisten  Fällen  würde  durch  die  Herum wickelnng  des 
Stoffes  der  Brustbaum  bald  eine  solche  Dicke  erlangen,  dass  er  dem  Weber 
im  Arbeiten  hinderlich  wäre  und  die  Kette  auf  eine  für  den  Fortgang 
der  Arbeit  nachteilige  Höhe  zu  liegen  käme.  Um  diese  Übelstände  zu 
vermeiden,  legt  man  den  Brustbaum  (in  diesem  Falle  encouloire,  poitri- 
niöre  genannt)  unbeweglich  in  das  Gestell  (macht  ihn  dann  gewöhnlich 
vierseitig  mit  abgerundeten  Kanten),  lässt  den  Stoff  nur  über  ihn  weg- 
laufen oder  durch  eine  Spalte  gehen,  und  leitet  ihn  schräg  abwärts  unter 
den  Stuhl,  wo  er  auf  einen  dritten  Baum  (Unterbaum,  Zeugbaum, 
Warenbaum,  ensouple,  cloth  heam,  insbesondere  auch  Leinwandbaum, 
Tucbbaum  genannt)  aufgerollt  wird.  Der  Zeugbaum  ist,  wie  sich  von 
selbst  versteht,  mit  dem  Sperr -Rade  versehen,  welches  sonst  an  dem 
Brustbaume  sitzt.  Auf  dem  Wege  von  dem  Brustbaume  nach  dem 
Unterbaume  weist  man  dem  Zeuge  durch  eine  unbewegliche  vierkantige 
Latte  (Streichbaum,  Streifbaum)  eine  solche  Richtung  an,  dass  er 
den  Knien  des  Webers  nicht  hinderlich  ist.  Sehr  dicke  Stoffe  (Tuch 
u.  dgl.)  windet  man  oft  zwar  auf  den  Brustbaum  (oder  ünterbaum), 
entleert  aber  den  Baum  von  Zeit  zu  Zeit  (nämlich  wenn  er  zu  dick 
wird)  und  faltet  das  von  demselben  Abgewickelte  entweder  auf  der  Erde 
zusammen  oder  rollt  es  auf  einen  besonders  dazu  bestimmten  Baum 
(dechargeoir).  Dieses  Verfahren  heisst  Abtafeln  (döcharger).  —  Wenn 
man,  um  Raum  zu  gewinnen,  den  Stuhl  kurz  machen  will,  ohne  doch 
die  Länge  des  aufgespannten  Teils  der  Kette  zu  beeinträchtigen,  so  legt 
man  an  die  Stelle  des  Kettenbaumes  (gegenüber  dem  Brustbaume)  einen 
unbeweglichen  Streicbbaum,  den  Ketlenbaum  selbst  aber  senkrecht 
darüber  oder  darunter   (immer  jedoch  parallel  damit).     Die  Kette  geht 
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in  diesem  Falle  von  dem  Kettenbaume  gerade  berab  oder  herauf  und 
wendet  sich  um  den  Streichbaum  nahe  rechtwinklig  in  der  Richtung  nach 
dem  Brustbaume.  Diese  Einrichtung  gewährt  nicht  mir,  wie  bereits 
erwähnt,  eine  Verkürzung  des  Stuhls,  sondern  auch  noch  den  Vorteil, 
dass  die  aufgespannte  Kette  beständig  in  einer  unveränderlichen  Ebene 
bleibt,  während  sie  sonst  etwas  höher  liegt,  solange  der  Kettenbaum  voll 
(also  dick)  ist,  dagegen  niedriger,  wenn  er  nach  und  nach  leer  wird: 
ein  Umstand,  der  mit  Rücksicht  auf  andere  Teile  des  Stuhls  nicht  gleich- 
gültig und  besonders  dann  von  Bedeutung  ist,  wenn  die  Kette  wegen 
grosser  Länge  oder  wegen  der  Dicke  ihrer  Fäden  anfangs  den  Ketten- 
baum  stark  anfüllt. 

B)  In  den  leinwandartigen  Geweben  läuft,  wie  schon  erwähnt,  jeder 
Eintragüaden  abwechselnd  über  einen  Faden  der  Kette  weg  und  unter 
dem  zunächst  folgenden  durch;  er  bedeckt  mithin  auf  jeder  Fläche  des 
Stoffes  die  eine  Hälfte  der  Kette  und  wird  seinerseits  von  der  anderen 
Hälfte  bedeckt.  Dieses  vorausgesetzt,  sind  nur  zwei  verschiedene  Lagen 
für  den  Eintrag  denkbar,  und  diese  wechseln  so  miteinander  ab,  dass 
ein  Eintragfaden  auf  der  betrachteten  Fläche  des  Zeuges  alle  jene  Fäden 
der  Kette  über  sich  frei  liegen  lässt,  welche  der  vorhergehende  und  der 
nächstfolgende  bedecken ,  und  umgekehrt.  Wenn  man  demnach  die 
Fäden  des  Eintrages  von  1  zu  zählen  anfängt,   so  haben  der  1.,  3.,  5., 

7.,  9.,   11., 999.,  kuns  alle  jene,  auf  welche  die  ungeraden 

Ordnungszahlen  fallen,  miteinander  gleiche  Lage.  Eine  andere,  aber  eben- 
fiEiUs    unter    sich   die  gleiche,    Lage   haben  die  EintragfUden  2,  4,  6,  8, 

10,  12,  .  .  .  1000,  überhaupt  alle  diejenigen,  welche  in  der  Ordnung 
mit  geraden  Zahlen  zu  bezeichnen  sein  würden.  Die  Mittel  also,  welche 
bestimmt  sind,  die  ersten  zwei  Eintragfäden  zwischen  die  Kette  zu 
legen,  reichen  auch  hin,  ein  beliebig  langes  Stück  Zeug  leinwandartig  zu 
weben.     Gesetzt,   man  habe   die   Kettenfaden   der   Reihe  nach    mit  den 

Zahlen   1,  2,  3,  4,  5,  6,  7,  8,  9,  10,  11,  12,  18, 1000  u.  s.  w. 

benannt,  und  femer  die  Lage  des  ersten  Eintragfadens  so  festgesetzt,  dass 
derselbe   beim   Durchgange   durch    die   Kette   die   Fäden    1,    3,  5,   7,  9, 

1 1,  13, 999  u.  s.  w.  (kurz  alle  mit  ungeraden  Zahlen  bezeichneten) 

deckt,  die  übrigen  (mit  geraden  Nummern  versehenen)  aber  frei  über 
sich  liegen  lässt,  so  wird  man  leicht,  aber  freilich  mit  grossem  Zeitauf- 
wande,  imstande  sein,  diese  Lage  hervorzubringen,  indem  man  alle  ge- 
raden Fäden  (2,  4,  6,  8,  10,  12  u.  s.  w.)  aus  der  Kette  nach  und  nach 
in  die  Höhe  zieht  und  den  Eintrag  darunter  weg  leitet,  welcher  mithin 
auf  die  ungeraden  Fäden  (1,  3,  5,  7,  9  u.  s.  w.),  wie  verlangt,  zu  liegen 
kommt  und  dieselben  bedeckt.  Es  wird  die  Arbeit  fördern,  wenn  man 
alle  geraden  Fäden  zugleich  aufhebt  und  den  Eintragfaden  durch  die 
ganze  Breite  der  Kette  auf  einmal  einzieht.  Ein  Mittel  hierzu  liegt 
nahe.  Man  umgebe  jeden  betreffenden  Kettenfaden  mit  einem  Draht- 
ringe oder  einer  aus  Zwirn  geschlungenen  Schleife,  knüpfe  hieran  einen 
senkrecht  aufwärts  gehenden  Faden  und  vereinige  alle  diese  Fäden  oben 
durch  eine  quer  über  die  Kette  sich  erstreckende  Latte.  Beim  Aufheben 
der  letzteren  werden  alle  gerade  beziffierten  Kettenfäden  ihrer  Bewegung 
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folgen  and  sich  ans  der  Ebene,  in  der  aie  vorher  lageiii  entferaen.  Da 
der  zweite  Eintragfaden  jene  Fäden  der  Kette  über  sich  liegen  hat, 
welche  Tom  ersten  bedeckt  werden  —  mithin  die  ungerade  bezifierten  — 
BO  braucht  man  nnr  an  diesen  allen  eine  Bhnlicbe  Latte  mit  senkrechten 
Fäden  and  daran  befindüchen  Ringen  oder  Schleifen  anzabringen,  am  sie 
gemeinschaftlich  aufheben  za  können,  wenn  der  zweite  Eintragfaden  ein- 
geschossen werden  soll.  Beide  Latten  mtlssen  solchergestalt  in  bestän- 
diger Abwechselung  während  der  Daner  des  Webens  in  Bewegung  gesetzt 
werden.  —  Es  ist  aber  nnbeqnem,  den  Eintrag  durch  die  geringe  Öff- 
nung eininziehen,  welche  entsteht,  wenn  eine  Hälfte  der  Kette  in  die 
Höhe  geht,  während  die  andere  in  ihrer  arsprttnglichen  Lage  bleibt  (denn 
das  erwähnte  Heben  kann  nicht  sehr  beträchtlich  sein,  ohne  Gefahr  des 
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Zerreisseus).  Man  erlangt  dagegen  eine  doppelt  so  grosse  Offiinng,  wenn 
man  beide  Hälften  der  Kette  gleichzeitig  bewegt:  die  eine  hinanf,  die 
andere  hinab.  Zu  diesem  Behafe  geht  tdd  jeder  Schleife  oder  jedem 
Singe  auch  anten  ein  senkrechter  Zwimfaden  ans ;  nnd  diese  unteren 
FSden  sind  ebenfalls  durch  swei  Latten  miteinander  in  Verbindung  ge- 
setzt. Die  Vereinigung  einer  oberen  und  einer  unteren  Latte  mit  den 
dazwischen  befindlichen  Zwimfaden  und  Bingen  (Schleifen)  wird  ein 
Schaft,  Kamm  oder  FlQgel  g  (Fig.  165)  (latna,  liase,  lamette,  leaf) 
genannt.  Die  Schäfte  zusammengenommen,  nebst  der  Vorrichtung  zu 
ihrer  Aufhängung  im  Stahl,  bilden  das  Oescbirr,  Werk  oder  Zeng, 
den  Kamm,  die  Bern ise  (^nipage,  bamais,  jen,  remise,  remiise,  mounimg). 
Jeder  Schaft  oder  FlQgel  besteht,   wie  aus  dem  Vorhe^ehenden  eriullt, 
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aas  zwei  wagerechten  dünnen  hölzernen  Latten  (Stäbe,  Schäfte, 
lisserons,  lamettes,  shafts),  welche  170  bis  300  mm  voneinander  entfernt 
sind  und  aus  vielen  da* 
zwischen  senkrecht  aus- 
gespannten starken  — 
der  Dauerhaftigkeit  we- 
gen meist  gefirnisten  (mit 
Leinölfirnis  getränkten) 
—  Zwirnfftden  (Litzen, 
provinziell :  Haarlauf, 
Häfel,  Helfen;  lisses, 
mailies,  heddles,  healds), 
von  welchen  jeder  in  der 
Mitte  eine  aus  dem  Faden 
selbst  geknüpfte  oder  ge- 
schlungene ^),  gewöhnlich 
12  fnm  lange  Schleife 
(Auge ,    Häuschen, 

Litzenhäuschen, 
Schlick,  oeillet,  boucle, 
coulisse,  colisse,  eye)  oder 
statt  dieser  ein  von  Me- 
tall oder  Olas  gemachtes 
Bingelchen  (Auge, Mail- 
Ion,  Bingel,  Zeug- 
ringel, maillon,  boucle, 
maiO  enthält. 

Die  metallenen  Zeug- 
ringe  (Fig.  167,  a)  werden 
aus  Eisendraht  über  einem 
Bt&hlemen  Dome  mit  der 
Zange  gebogen,  mit  dem 
Hammer  plattgeschlagen, 
und  verzinnt;  oder  ebenso 
aas  Messingdraht  gebildet 
(aber  nicht  verzinnt);  oder 
im  ganzen  mittels  eines 
Durchschnittes  aus  Messing- 
blech, Zinkblech,  Eisen- 
blech verfertigt  b  (die  aus 
Eisenblech  pflegt  man  nach- 
her durch  Einsetzen  zu 
h&rten).  Die  gläsernen 
(Form  e)  werden  hauptsäch- 
lich bei  Seidenzeugsfühlen 
angewendet  (wo  sie  zur 
Schonung  der  zarten  feinen  Kettenfäden  wesentlich  beitragen)  und  von  dem 
Glasbläser  vor  der  Schmelzlampe  gemacht;  die  Litzen  derselben  bildet  man  zu- 
weilen aus  Pferdebaaren,  welche  dauerhafter  sind  als  jede  andere  Art.  Die 
gläsernen  wie  die  metallenen  Ringe  enthalten  übrigens  drei  Öffnungen:   eine 
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Fig.  167. 


*)  G^nie  ind.,  I.  258.  —  Polyt.  Centr.  1851,  S.  966. 
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grossere  in  der  Mitte,  znm  Durchgänge  des  Kettenfadens ;  zwei  kleine  oben  und 
unten,  zum  Einhängen  der  Litzen. 

Bei  den  aus  Blech  gemachten  (im  äusseren  Umrisse  ovalen)  Ringelu  ist 
das  mittlere  Loch  entweder  (gleich  den  anderen  beiden)  kreisrund  oder  länglich 
mit  abgerundeten  Enden;  an  den  Drahtringeln  hat  es  eine  ovale,  oben  und 
unten  spitz  zusammenlaufende  Gestalt,  welche  insofern  vorteilhafter  erscheint, 
als  sie  Knoten  der  Kettenfäden  leichter  ohne  Widerstand  durchschlüpfen  lässt. 
Die  Glasringel  haben  im  ganzen  eine  ovale  Gestalt,  und  ihre  Öffnung  ist  durch 
zwei  parallele  Querleistchen  so  abgeteilt,  dass  das  Mittelloch  viereckig,  die  zwei 
Endlicher  dreieckig  (diese  wie  jenes  aber  mit  ausgernndeten  Ecken)  sich  dar- 
stellen. Die  Draht-  und  Glasringel  werden  in  ungefähr  zwölf  verschiedenen 
Grössen  verfertigt:  erstere  aus  Draht  von  Vt  bis  1  mm  Dicke,  wonach  ihre  ganze 
Länge  9  bis  20  mm,  die  Höhe  des  Mittelloches  3  bis  8  mm^  dessen  Breite  IV« 
bis  4Va  *nm  misst;  aus  Messingdraht  macht  man  nur  kleine  Sorten.  Die  glä- 
sernen Ringel  sind  im  äusserlichen  Masse  6  bis  21  mm  lang,  in  der  Mitte  2  bis 
9  mm  breit;  der  Glasfaden,  aus  welchem  sie  bestehen,  hat  bei  den  grOssten 
gegen  2  mm,  bei  den  kleinsten  etwa  0,6  mm  Dicke.  Blechringel  sind  ebenfalls 
sehr  verschiedener  Grösse.  —  Drahtlitzen,  bestehend  ans  geraden  Eisendrähten, 
deren  jeder  in  der  Mitte  eine  flachgeschlagene  Stelle  und  in  dieser  ein  Loch  zum 
Durchziehen  des  Kettenfadens  enthält^),  werden  zuweilen  beim  Weben  grober 
Stoffe  angewendet;  in  hölzerne  Rahmen  nebeneinander  eingesetzt,  bilden  sie 
höchst  dauerhafte  Schäfte;  viele  Verwendung  finden  auch  die  durch  Fig.  e  dar- 
gestellten Jacquardhelfen;  f  deutet  den  Faden  an.  Ebenso  hat  sich  eine 
andere  Art  Drabtgescbirr'),  dessen  Litzen  mittels  einer  mechanischen  Vorrich- 
tung aus  zwei  dünnen  Drähten  zusammengedreht  werden  und  in  der  Mitte  das 
von  diesen  Drähten  selbst  gebildete  Auge  enthalten,  bewährt,  seitdem  man 
diesen  Litzen  an  den  zusammengedrehten  Stellen  durch  Verzinnung  eine  glatte 
cylindrische  Oberfläche  zu  geben  gewusst  (Form  d). 

Man  hat  auch  Vorrichtungen  ersonnen  (Schäfte  mit  metallenen  Litzen),  welche 
selbstthätig  den  (mechanischen)  Webstuhl  anhalten,  wenn  einer  oder  mehrere 
Kettenfäden  zerreissen  oder  schlaff  werden'). 

Die  Anzahl  der  Litzen  in  jedem  Schafte  zu  leinwandartigen  Stoffen 
beträgt,  wie  sich  von  selbst  ergiebt,  halb  so  viel  als  die  Anzahl  der  Ketten- 
fäden und  nimmt  die  ganze  Breite  der  Kette  ein.  Sofern  die  Ketten- 
fäden fein  sind  und  sehr  dicht  bei  einander  liegen,  sondert  man  die  Litzen 
eines  Schaftes,  des  freien  Spieles  der  Kette  wegen,  in  zwei  Reihen  ab, 
von  welchen  die  eine  an  der  vorderen,  die  andere  an  der  hinteren  Seite 
der  hölzernen  Latten  sich  befindet  (verschränkt  aufgeschlagene  Litzen); 
ja  nicht  selten  verteilt  man  sie  in  zwei  Schäfte,  wonach  dann  der  Stuhl 
vier  Schäfte  besitzt,  die  aber  stets  paarweise  zusammengebunden  oder 
überhaupt  jedesmal  zu  zwei  und  zwei  miteinander  bewegt  werden.  Bei 
sehr  feinfUdigen  und  dichten  (seidenen)  Stoffen  wendet  man  sogar  6,  8 
oder  12  Schäfte  an,  in  welchem  Falle  also  3,  4  oder  6  Schäfte  zu  jeder 
Hälfte  der  Kette  gehören  und  jeder  Schaft  den  6.,  8.  oder  12.  Teil 
aller  Litzen  enthält.  Die  Verteilung  der  KettenfUden  in  den  Schäften 
geschieht  so,  dass  man  letztere  der  Reihe  nach  vom  ersten  bis  zum  letzten 


»)  Schweiz.  Z.  1861,  S.  37.  —  Polyt.  Centr.  1861,  S.  907.  —  D.  p.  J.  1861, 
160,  352. 

«)  Brevets  1844,  T.  21,  p.  200.  —  Lembcke,  Meoh.  Webstühle  (1886). 
S.  42  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1868,  187,  178;  1878,  227,  207;  1879,  281,  232;  1885, 
256,  68;  1887,  268,  270  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  9.,  1865,  7750,  9479,  25683, 
32551,  36824,  37109. 

»)  D.  R..P.  No.  9479. 
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durchgeht,  dabei  jedem  einen  Faden  zuteilt,  und  nach  dem  letzten  Schafte 

'  wieder  vom  ersten  anfängt.    In  den  ersten  Schaft  kommen  sonach,  wenn 

nur    2    Schäfte    Torhanden    sind,    die   Fäden   1,    3,  5,   7  n.  s.  w.;    bei 

4   Schäften  die  Fäden   1,  5,  9,   13,  .  .  .  .;   bei    8  Schäften  die   Fäden 

1,    9,    17,    25, Eine   Ausnahme   hiervon  findet   alsdann  statt, 

wenn  bei  einem  yierschäftigen  Stuhle  der  1.  Schaft  mit  dem  2.  und  der 
3.  mit  dem  4.  an  den  Stäben  zusammengebunden  ist;  man  zieht  in  diesem 
Falle  die  Kettenfäden  der  Reihe  nach  durch  die  Litzen  der  Schäfte  1, 
3,  2,  4  —  1,  3,  2,  4  —  1,  3,  .  .  .  .  damit  die  zusammengehenden 
zwei  Schäfte  der  Absicht  gemäss  entweder  die  Fäden  1,  8,  5,  7,  9,  11,.... 
oder  die  Fäden  2,  4,  6,  8,   10,   12,  ...  .  in  Bewegung  setzen. 

Um  die  Schäfte  g  mit  gehöriger  Bequemlichkeit  bewegen  zu  können, 
werden  sie  frei  schwebend  im  Stuhle  und  zwar  so  aufgehangen,  dass  sie 
miteinander  im  Gleichgewichte  sind,  und  das  Herunterziehen  des  einen 
Schaftes  (oder,  bei  yierschäftigen  Stühlen  zu  glatter  Arbeit,  des  einen 
Schäftepaares)  von  selbst  die  Hebung  des  anderen  Schaftes  (oder  Schäfte- 
paares) zur  Folge  hat.  In  dieser  Absicht  sind  an  dem  oberen  Stabe 
des  einen  Schaftes  zwei  Biemen  oder  Schnüre  befestigt,  welche  über  eine 
runde,  um  ihre  Achse  drehbare  hölzerne  Stange  oder  über  zwei  Bollen  h 
(jacka)  laufen  und  am  anderen  herabhängenden  Ende  den  zweiten  Schaft 
tragen.  Das  Geschirr  hat  seinen  Platz  im  Stuhle,  gleichgerichtet  zu  den 
Bäumen,  in  der  Nähe  des  Brustbaums,  etwa  durchschnittlich  450  mm 
Ton  demselben  entfernt.  Um  es  in  Bewegung  zu  setzen,  dienen  die 
Tritte  t  (Fusstritte,  Fussschämel,  Schemel,  marches,  p^dales, 
treadles,  treddles),  deren  für  leinwandartige  Stoffe  in  der  Begel  zwei  vor- 
handen sind.  Die  Tritte  bestehen  aus  hebelartigen  langen  Latten,  welche 
an  einem  Ende  um  einen  eisernen  Bolzen  sich  drehen.  Dieser  Drehungs- 
punkt liegt  entweder  hinten  im  Stuhle,  ungefähr  unter  dem  Kettenbaume 
(vergl.  Fig.  165),  oder  vorne,  unter  dem  Sitze  des  Webers.  Im  ei*sten 
Falle  reichen  die  Tritte  unter  den  Schäften  hervor  bis  zu  den  Füssen 
des  Arbeiters,  im  zweiten  Falle  erstrecken  sie  sich  bis  unter  die  Schäfte ; 
im  ersten  macht  der  Fuss  des  Webers  (da  er  den  Schemel  auf  den  Kopf, 
d.  h.  auf  das  Ende,  tritt)  eine  grössere,  im  zweiten  (beim  Treten  auf 
den  Bücken)  eine  kleinere  Bewegung  als  der  Schaft,  welchen  er  niederzieht. 

Es  ist  klar,  dass,  wenn  die  Schemel  auf  den  Bücken  getreten  werden,  die 
dasn  erforderliche  Eraftanstrengunff  grösser  sein  muss,  als  wenn  man  sie  auf 
den  Kopf  tritt;  allein  dieser  Nachteil  wird  dadurch  aufgewogen,  dass  eine 
weniger  tief  niedergehende  Bewegung  des  Fusses  genügt,  und  dass  der  Tritt 
sicherer,  das  Schwanken  der  Schemel  geringer  ist.  Im  allgemeinen  verdient 
daher  die  Anordnung  für  das  Treten  auf  den  Bücken  vorgezogen  zu  werden. 
Bei  Stühlen  mit  einer  grösseren  Anzahl  Schäfte  (zu  geköperten  und  ge- 
musterten Geweben)  kommt  noch  ein  sehr  beachtenswe^er  umstand  hinzu, 
welcher  des  Zusammenhanges  wegen  gleich  hier  angeführt  werden  mag.  Sind 
nämlich  viele  Schäfte  hintereinander  aufgehangen,  so  befinden  sich  unvermeid- 
lich einige  davon  in  erheblich  grösserer  Entfernung  vom  Brustbaume,  als  andere. 
Sollen  nun  sämtliche  aufzuhebende  oder  hinabzuziehende  Kettenfäden  in  eine 
gleichmäßig  geneigte  Lage  kommen,  so  müssen  jene  der  entfernteren  Schäfte, 
mithin  diese  Schäfte  seilet,  höher  gehoben  oder  tiefer  niedergezogen  werden. 
Dies  macht  sich  mit  Tritten  oder  Schemeln,  welche  zum  Treten  auf  den  Bücken 
angeordnet  sind,  von  selbst  so,  da  die  weiter  entfernten  Schäfte  an  diesen 
Kamunoh-FlMher,  Meohui.  Teobnologle  m.  34 
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Tritten  nur  in  grösserem  Abstände  von  deren  Drehungspunkt  angebunden  sein 
können.  Bei  Tritten,  die  auf  den  Kopf  getreten  werden,  ist  gerade  das  Umge- 
kehrte der  Fall;  und  wenn  man  hier  dadurch  zu  helfen  sucht,  dass  man  dio 
Schnüre  zur  Verbindung  der  entfernteren  Schäfte  mit  den  Tritten  straff  an- 
spannt, während  man  die  von  den  näheren  Schäften  nach  den  Tritten  herab- 
gehenden Schnüre  schlaff  hängen  lässt,  so  gewährt  dieser  Kunstgriff  keineswegs 
ein  genügend  sicheres  und  recht  Tolllcommenes  Aushilfsmittel. 

Jeder  der  Tritte  i  ist  mit  dem  unteren  Teile  eines  Schaftes  (oder 
zweier  Schäfte  bei  vierschäftigen  Stühlen)  in  Verbindang  gesetzt.  Zu- 
weilen ist  dieser  Zusammenhang  auf  die  einfachste  Weise,  nämlich  -da- 
durch bewirkt,  dass  Yon  den  Enden  der  unteren  Latte  des  Schaftes  zwei 
Schnüre  schräg  nach  der  Mitte  zu  laufen,  wo  dieselben  sich  in  einer  senk- 
rechten, nach  dem  Tritte  hinabgehenden  Schnur  vereinigen.  Weil  aber 
bei  dieser  Anordnung  die  Schäfte  einem  ziemlich  starken  Schwanken  aus- 
gesetzt sind,  so  zieht  man  es  meist  vor,  diesem  ^beistände  durch  An- 
bringung Yon  Quertritten  A;  (contre-marches,  carquerons,  hMins,  marches) 
entgegen  zu  wirken.  Mit  diesem  Namen  werden  kurze,  den  Tritten  ähn- 
liche, aber  quer  zwischen  diesen  und  den  Schäften  (gleichlaufend  zu  letz- 
teren) angebrachte  Latten  bezeichnet,  welche  ihren  Drehungspunkt  an 
der  linken  oder  rechten  Seite  des  Stuhles  haben  und  bis  etwas  über  die 
Mitte  hineinreichen  (Fig.  166).  Die  Schnur  des  Schaftes  ist  an  dem 
dazu  gehörigen  Quertritte,  diese  aber  wieder,  mittels  einer  besonderen 
Schnur,  an  dem  Tritte  befestigt.  Um  den  etwas  grossen  (lange  Schnüre 
erfordernden)  Zwischenraum  von  dem  Schafte  bis  zum  Quertritte  zu  ver- 
meiden, wird  öfters  unten  an  dem  Schafte  mittels  zweier  senkrechter 
Schnüre  eine  besondere  wagerechte  Leiste  (die  Wage,  tire-lisse,  spring  shaft) 
angebunden,  von  deren  Mittelpunkt  dann  eine  einfache  senkrechte  Schnur 
an  den  noch  tiefer  liegenden  Quertritt  geht.  Bei  sehr  breiten,  dem- 
nach schwer  zu  bewegenden  Ketten  sucht  man  dem  Weber  das  Treten 
auf  eine  von  folgenden  zwei  Arten  zu  erleichtern.  Entweder  bringt  man 
(wenn  die  Kette  in  vier  Schäfte  eingezogen  ist)  vier  Tritte  (einen  mit 
jedem  Schafte  nach  der  beschriebenen  Weise  verbunden)  ao,  wo  alsdann 
bei  jedem  Treten  beide  Füsse  (auf  zwei  Tritten)  thätig  sein  können;  oder^ 
man  gebraucht  den  sogenannten  Kontermarsch.  Hierunter  ist  die  Ein- 
richtung zu  verstehen,  wonach  für  jeden  Schaft  zwei  Quertritte  vor- 
handen sind.  Der  eine  Quertritt  hat  seinen  Drehungspunkt  links,  der 
andere  rechts  am  Stuhle;  beide  reichen  bis  an  die  Mitte  der  Stuhlbreite 
und  sind  mit  ihren  inneren  Enden  durch  Schnüre  an  den  Tritt  ange- 
bunden. Von  dem  unteren  Stabe  des  Schaftes  gehen  in  senkrechter 
Richtung  zwei  Schnüre  herab  an  die  Quer  tri  tte,  an  welche  sie  so  ange- 
bunden sind,  dass  der  Befestigungspunkt  zwischen  dem  Drehungspunkte 
und  dem  Abhängnngspunkte  des  Trittes  gelegen  ist.  Indem  die  Kraft 
^es  Webers  mittels  des  Trittes  an  dem  Qnertritte  zieht,  wirkt  also  diese 
Kraft  in  grösserem  Abstände  von  dem  Drehungspunkte,  als  der  Wider- 
stand des  Schaftes;  und  jeder  Quertritt  wirkt  sonach  als  ein  einarmiger 
Hebel  in  der  Weise,  dass  an  Kraft  gespart  wird,  dagegen  der  AngrifiGs- 
punkt  der  Kraft  dementsprechend  einen  grösseren  Raum  durchläuft  als 
der  Angriffspunkt    des  Widerstandes.     Der  Weber  muss  also,    um   eine 
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t)e8timmte    Senkung    des   Schaftes    heryorzubringen,    tiefer   niedertreten, 
arbeitet  aber  mit  geringerer  Mnskelanstrengung. 

Im  vorstehenden  ist  die  Aufhängung  der  Schäfte  so  beschrieben 
worden,  wie  sie  meistenteils  in  Anwendung  kommt.  In  einigen  Fällen, 
namentlich  bei  den  Stühlen  zu  Seide,  öfters  auch  zu  Baumwolle  und 
Wolle,  ist  jedoch  eine  andere  Methode  gebräuchlich,  die  in  der  Weber- 
sprache ebenfalls  mit  dem  Namen  Kontermarsch  bezeichnet  wird^) 
(Fig.  168).  Jeder  der  beiden  Schäfte  ist  oben  und  unten  mit  einer  Schnur 
versehen.  Mittels  der  oberen  Schnur  hängt  er  an  einem  wagebalken- 
artigen  zweiarmigen  Hebel  (Eontermarsch  im  engeren  Sinne,  Tümler, 
Wippe,  Obertritt,  bricoteau,  abricoteau,  couper)  oben  im  Stuhlgestelle. 
Von  dem  zweiten  Ende  dieses  Hebels  geht  ausserhalb  neben  dem  Stuhle 
eine  Schnur  herab, 
welche  unten  an  einem  Turnier 

langen  Quertritte 
(langen  Latten, 
langen  Marsch,  long 
b&ton,  long  mareh)  an- 
gebunden ist.  Die  un- 
tere Schnur  des  Schaf- 
tes befestigt  man  an 
einem  zweiten  Quer- 
tritte, der  nicht  wie 
jener  die  ganze,  son- 
dern nur  die  halbe 
Breite  des  Stuhls  ein- 
nimmt (kurzerQuer- 
tritt,  kurze  Latte, 
kurzer  Marsch, 
contre  -  marche ,  short 
march).  Von  den  bei- 
den Tritten  ist  der 
eine  mit  dem  langen 
Quertritte   des  ersten 

und  mit  dem  kurzen  Quertritte  des  zweiten  Schaftes  durch  Schnüre  ver- 
bunden; dagegen  der  andere  mit  dem  langen  Quertritte  des  zweiten  und 
mit  dem  kurzen  Quertritte  des  ersten  Schaftes.  Hieraus  folgt,  dass  der 
erste  Tritt,  wenn  er  getreten  wird,  den  ersten  Schaft  hinauf  und  den 
zweiten  hinabzieht.  Die  Wirkung  des  zweiten  Trittes  ist  die  entgegen- 
gesetzte. Enthält  der  Stuhl  vier  Schäfte,  so  hat  jeder  von  diesen  seinen 
Obertritt,  seinen  kurzen  und  langen  Quertritt.  Es  sind  aber  wie  vorher 
nur  zwei  Tritte  vorhanden,  von  welchen  der  erste  an  die  langen  Quer- 
tritte zweier  Schäfte  und  an  die  kurzen  Quertritte  der  anderen  beiden 
Schäfte  angeschnürt  ist,   während  der  zweite  Tritt  mit  denjenigen  vier 
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>)  Verh.  des  Qewerbaeissver.  XXI.  (1842),  S.  199;  1884,  S.  299  m.  Abb.  — 
Berliner  Qewerbeblatt  Bd.  7,  VII.  6,  19,  49. 
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Quertritten  znsaxuiuengebuiiden  wird,  welche  noch  übrig  sind.  80  zieht 
also  jeder  Tritt  zwei  Schäfte  in  die  Höhe  und  zwei  andere  herab,  und 
bewirkt  auf  schon  bekannte  Weise  die  Spaltung  der  Kette.  Hiernach 
ergiebt  sich  die  Anordnung  für  6  oder  8  Schäfte  Yon  selbst;  und  es  ist 
nnr  zu  bemerken,  dass  die  Schäfte,  deren  Bewegung  gemeinschaftlich  ist» 
folgende  sind: 

bei  4  Schäften:   1,  3  und  2,  4; 

„6  „  1,  8,  5  und  2,  4,  6; 

„8  „  1,  3,  5,  7  und  2,  4,  6,  8.; 

Solange  sämtliche  Fäden  der  Kette  in  einer  Ebene  sich  befinden» 
hängen  die  Schäfte  in  gleicher  Höhe.  Wird  (von  zweien)  der  hintere 
Schaft  getreten,  d.  h.  durch  seinen  Tritt  niedergezogen,  so  hebt  sich  eben 
dadurch  der  vordere,  und  die  eine  Hälfte  der  Kettenfäden  geht  mit 
ersterem  hinab,  die  andere  Hälfte  mit  letzterem  in  die  Höhe.  Die  da- 
durch entstehende,  nach  dem  Brustbanme  wie  nach  dem  Kettenbaume 
hin  spitzwinklig  auslaufende  Ö£fhung  der  Kette  wird  das  Fach  oder  der 
Sprung  (pas,  lefise,  shed)^)  genannt,  und  man  spricht  in  diesem  Sinne 
yon  einem  hohen  oder  niedrigen  Fache,  von  Sprunghöhe.  Der  nieder- 
gegangene Teil  der  Kette  heisst  das  ünterfach,  üntergelese,  der 
üntersprung  u  (Fig.  165)  (pas  d*en  bas,  lawer  shed),  der  aufgehobene 
das  Oberfach,  Obergelese,  der  Obersprung  0  (pas  d'en  haut,  upper 
shed).  Beim  Treten  des  vorderen  Schaftes  wechseln  die  beiden  Fache 
miteinander,  und  was  vorher  Oberfach  war,  wird  nun  ünterfach,  sowie 
umgekehrt.  Es  ergiebt  sich  hieraus,  wie  jedes  Fach  (jede  Hälfte  der 
Kette)  gleichsam  einen  Körper  ausmacht,  und  wie  (was  an  einer  früheren 
Stelle  nicht  wohl  hätte  deutlich  gemacht  werden  können)  das  beim  Scheren 
der  Kette  angeordnete  Kreuz  (S.  496)  einen  wesentlichen  Nutzen  gewährt» 
indem  es  die  zu  den  zwei  Fachen  gehörigen  Fäden  voneinander  getrennt 
hält.  Das  Fach  muss  jederzeit  völlig  rein  sein,  d.  h.  Ober-  und  ünter- 
fach müssen  zwei  genaue  Ebenen  bilden,  und  es  dürfen  namentlich  nicht 
einzelne  Fäden  aus  dem  Oberfache  schlaff  herabhängen,  widrigenfalls  diese 
der  Gefahr  ausgesetzt  wären,  beim  Einschiessen  von  der  Schütze  (s.  unten) 
getroffen  und  abgerissen  zu  werden. 

0)  Nach  jedem  Treten  (pas,  foule),  wodurch  eine  Teilung  der  Kette 
in  Ober-  und  ünterfach  bewirkt  wird,  muss  sogleich  ein  Eintragfaden 
durchgebracht  und  so  in  die  Ofinung  gelegt  werden,  dass  er  dem  spitzen 
Winkel  nahe  ist,  in  welchem  die  beiden  Fache  gegen  den  Brustbaum  hin 
zusammenlaufen.  Zu  dieser  Arbeit  des  Einschiessens  (tramer,  lancer» 
shooting  in)  bedient  sich  der  Weber  eines  schiffförmigen  hölzernen  (zu- 
weilen eisernen,  selten  messingenen)  Werkzeuges,  welches  eine  mit  Ein- 
tragfaden angefüllte  Spule,  Schussspule  (S.  512)  enthält,  nämlich  der 
Schütze,    Weberschütze,    des    Weberschiffes    oder    Schiffchena 

(navette,  shutüe). 

Schützen  ohne  Spule  bilden  eine  seltene  Ausnahme  und  dienen  für  solche 
Fälle,  in  welchen  der  Einschlaff  nicht  aus  einem  langen  Faden,  sondern  au» 
kurzen,  mehr  oder  weniger  steilen  Stücken  besteht,  sodass  er  nicht  aufgespult 

»)  D.  p.  J.  1864,  172,  418. 
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werden  kann  (Pferdehaar,  Holzstreifchen,  Stroh,  Chenille);  das  Schassmaterial 
wird  in  diejem  Falle  an  dem  einen  Ende  mittels  einer  Feder  eingeklemmt.  Da- 
gegen kommen  manchmal  Schützen  mit  2,  3  oder  4  Spulen  vor,  um  ebenso- 
Tiele  Filden  nebeneinander  liegend  einzaschiessen,  was  aber  anch  dadurch  erreicht 
werden  kann,  dass  man  die  Fäden  vereinigt  auf  eine  Spule  wickelt  (Schuss* 
.Dapliermaschinen,  S.  517). 

Man  unterscheidet  zwei  Gattungen  Schdtzen:  die  Handschutze 
(navette  k  main,  hand  ahuiUe)  und  die  Schnellschütze  (navette  yolante, 
flying  shuUle,  fiy  ahuttie),  welche  hinsichtlich  der  Art  ihrer  Bewegung  und 
eben  deshalb  auch  im  Baue  voneinander  abweichen. 

Die  Handschutze^)  wird  von  dem  Weber  in  der  Hand  geführt  und  frei 
durch  das  offene  Fach  der  Kette  geworfen,  sodass  die  linke  Hand  sie  auffängt, 
wenn  die  rechte  geworfen  hat,  und  umgekehrt.  Sie  ist  immer  von  einem  harten, 
dichten  und  schweren  Holze  (in  der  Regel  Buchsbaumholz,  sonst  auch  Weiss- 
buchenholz. Pockholz  etc.)  gemacht,  hat  100  bis  300  mm  (zuweilen  sogar  400 
bis  500  mm  in  der  Länge,  18  bis  50  mm  in  der  Breite  und  25  bis  36  mm  in 
der  Höhe.  Ihre  Enden  sind  schlank  zugespitzt  (damit  sie  leicht  und  sicher 
durch  da^  Fach  der  Kette  schlüpft),  gegen  die  Abnutzung  durch  einen  kleinen 
Beschlag  von  Bisen,  Messing  oder  Kupfer  geschützt,  und  ein  wenig  nach  der 
Seite  hin  gebogen,  welche  der  Weber  gegen  sich  gekehrt  hält  (Fig.  169).  Diese 
Krümmung  ist  wesentlich,  um  beim  Werfen  (wobei  mit  dem  Arme  in  einem 
Bogen  ausgeholt  wird)  das  Anstossen 
an  das  Rietblatt  (S.  537)  zu  vermei- 
den. Von  oben  her  ist  in  der  Schütze 
«ine  längliche  Vertiefung  (holte,  poche, 
foBse,  chässe)  ausgearbeitet,  welche 
das  mittlere  Drittel  der  Länge  ein- 
nimmt, und  in  der  auf  einer  Achse  a 
(Zwecke,  Schützenzwecke, Seele, 
broche,  pointicelle)  von  Draht  oder 
Fischbein  die  Einschussspule  b  steckt. 
Letztere  ist  der  Regel  nach  eine  Ab- 
roUspule  oder  Laufspule  (S.  513),  und 

der  Faden  geht  von  ihrem  Umkreise  ^  -  *~ 

ab   durch    ein  mit  Glas  oder  Metall  Fig.  169. 

gefüttertes  rundes,  oder  mit  Kupfer- 
draht eingefasstes  viereckiges  Loch  c  in  der  vorderen  (dem  Brustbaume  zuge- 
wendeten) Wand  des  hohlen  Raumes,  auch  wohl  durch  ein  kurzes  in  die  Wand 
eingesetzte?  Glasröhrchon  (alinet),  heraus. 

Der  Gebrauch  der  Handschütze  setzt  in  der  Regel  voraus,  dass  der  Weber 
von  seinem  Platze  mitten  vor  dem  Stuhle  mit  beiden  Händen  gleichzeitig  über 
die  Ränder  der  Kette  hinausreichen  könne.  Ist  die  Breite  der  Rette  grösser,  so 
muss  man  zur  Anwendung  der  Schnellschütze  greifen,  welche  aber  auch  sehr 
häufig  bei  schmalen  Geweben  gebraucht  wird,  weil  damit  schneller  zu  arbeiten 
ist,  als  mit  der  Handschütze.  Wegen  der  grösseren  G^chwindigkeit  der  Schnell- 
schütze verträgt  jedoch  sehr  zarter  oder  wenig  elastischer  (überhaupt  leicht 
brechender)  Einschuss  die  Anwendung  dieser  Schütze  minder  gut,  als  jene  der 
Handschütze.  Zweimännige  Webestühle  (bei  welchen  zum  Weben  breiter 
Stoffe  mit  der  Hand  schütze  zwei  Arbeiter  angesetzt  sind,  damit  der  eine  die 
Schütze  wirft,  der  andere  sie  auffängt,  und  beide  bei  jedem  neuen  Einsohuss- 
faden  in  dieser  Verrichtung  abwechseln)  kommen  jetzt  nur  noch  als  höchst 
«eltene  Ausnahme  vor. 

Die    Eigentümlichkeit    in    der    Bewegung    der    Schnellschfltze^ 

1)  Mitteil,  des  Gewerbver.  f.  Hannover,  Lief.  1  (1834),  S.  29. 

^  Mitteil,  des  Gewerbver.  f.  Hannover,  Lief.  1  (1834),  S.29;  Lief.  2  (1884), 
S.  128.  —  Kunst-  und  Gewerbe-Blatt,  Jahrg.  1835,  S.  321;  1849,  S.  266.  —  Bre- 
Tet«  1844,  T.  40,  p.  109. 
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(Fig.  170)  besteht  dariD,  dass  diese  Schütze  nicht  durch  die  Luft  ge- 
worfen, sondern,  auf  einer  festen  Unterlage  laufend,  fortgestossen 
wird.  Indem  sie  hierbei  nie  den  geradlinigen  Weg,  der  ihr  vorgeschrieben 
ist,  verläsrt,  fällt  die  Veranlassung  zur  Krümmung  der  Enden  oder  Spitzea 
weg;  die  Schnellschütze  ist  daher  (hinsichtlich  der  äusseren  Gestalt  ihres 

Körpers)  symmetrisch  ge- 

<"ö' — ' ""-^^     r:r-?xa       l>aiit,    d.  h.    die    gerade 
..       ^>)   I  ißn       Linie,  welche  man  durch 
V-^                            '\.^^        Wu '       ihre  beiden  Spitzen  zieht, 
^>^1V^   il               A        r^üTI^r-^    r^tsl       ^^^    ungleich    die  geome- 
^OryHl ""                 ^-Tl^irL^  iPtMy       trische  Achse  des  ganzen 
— -^                          ^--~y^        ■ÜS'^       Werkzeuges.   Die  Spitzen 

Fig.  170.  sind   (weil  sie  beständig 

wiederholte  harte  Stösse 
auszuhalten  haben)  mit  einem  kapselartigen  Überzuge  oder  einem  massiven 
Beschläge  von  hartem  Metalle  (Glockenmetall,  Eisen,  gehärtetem  Stahle) 
versehen,  wenn  die  Schütze  von  Holz  ist;  bei  gut  gearbeiteten  eisernen 
Schnellschützen  werden  die  Spitzen  jederzeit  verstählt  und  gehärtet.  Die 
Länge  des  ganzen  Werkzeugs  beträgt  200  bis  500  mm,  die  Breite  24 
bis  75  mm<t  die  Höhe  12  bis  50  mm.  Die  Binschussspule  ist  entweder 
eine  umlaufende  oder  eine  Schleifepule  (S.  513).  Im  ersteren  Falle  geht 
der  Faden,  wie  bei  den  Handschützen,  geraden  Weges  von  der  Spule 
durch  ein  kleines  Loch  mitten  in  der  vorderen  Wand  der  Schütze  heraus; 
im  zweiten  Falle  läuft;  derselbe,  von  dem  freistehenden  spitzen  Ende  der 
Spule  h  aus,  zuerst  in  der  Richtung  der  Spulenachse  fort,  wendet  sich 
dann  rechtwinklig  um  ein  Häkchen  c  oder  eine  Bolle,  und  tritt  endlich 
gleichfalls  durch  ein  Loch  heraus,  welches  letztere  aber  hier  an  dem  einen 
Ende  der  Aushöhlung  steht  und  folglich  nicht  in  der  Mitte  zwischen 
beiden  Spitzen  des  Schützenkörpers.  Da  sonach  die  Anbringung  einer 
Schleifspule  einen  längeren  hohlen  Raum  im  Schützenkörper  erfordert,  so 
erstreckt  für  diesen  Fall  oft  die  Aushöhlung  sich  fast  die  ganze  Schütze 
entlang,  um  das  Aufstecken  der  Spule  auf  ihre  Spindel  und  das  Heraus- 
nehmen derselben  zu  erleichtem,  durchbricht  man  gern  den  Boden  des 
hohlen  Raumes  mit  einer  geräumigen  Öffnung,  durch  welche  man  von 
unten  mit  den  Fingern  ankommen  kann,  und  richtet  wohl  auch  die 
Spindel  so  ein,  dass  sie  sich  um  ein  Scharnier  d  schräg  nach  oben  auf- 
klappen lässt.  Ein  Hauptbestandteil  fast  aller  Schnellschützen  (mit  Aus- 
nahme jener  an  den  Bandmühlen  und  vielfach  an  den  von  Elementarkraft 
getriebenen  Webstühlen  sind  zwei  von  aussen  (unten)  in  Aushöhlungen 
des  Bodens  quer  eingelegte,  sehr  leicht  bewegliche  Rollen  oder  Walzen  e 
(roulettes),  welche  über  die  Grundfläche  des  Körpers  ein  wenig  hervor- 
ragen und  worauf  beim  Gebrauch  die  Schütze  wie  ein  Wagen  auf  seinen 
Rädern  läufb.  Man  macht  diese  Rollen  aus  Buchsbaum-,  Weissbuchen- 
oder  Pockholz,  aus  Hom,  aus  Messing,  Eisen;  bei  den  grössten 
Schützen  bestehen  sie  aus  Holz  und  sind  mit  eisernen  Bingen  umgeben. 
Die  Rollen  bilden  aber,  streng  genommen,  kein  kennzeichnendes  Merk- 
mal der  Schnellschütze;  denn  in  einigen  wenigen  Fällen  gebraucht  man 
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aaeh    Handschutzen    mit   Bollen    und    des    öftern    auch    Schnellschützen 

ohne  Rollen. 

Bei  der  raschen  Bewegung,  welche  der  SchnellschÜtze  vorzugsweise  vor 
den  Handschützen  eigen  ist,  geschieht  es  leicht,  dass  während  ihres  Durchlaufens 
durch  das  Fach  der  Kette  sich  eine  grössere  Faden  länge  von  der  Spule  abwickelt, 
als  die  Breite  der  Kette  erfordert,  besonders  wenn  der  Einschussfaden  steif  oder 
elastisch  (wie  namentlich  Leinengarn,  rohe  Seide)  oder  wenn  die  Kette  schmal 
ist,  und  daher  die  Schütze  auf  ihrem  Wege  keine  beträchtliche  Verminderung 
der  Geschwindigkeit  erföhrt  (wie  beim  Weben  der  Bänder).  In  solchen  Fällen 
legt  sich  der  Schussfaden  nicht  hinreichend  angespannt  zwischen  die  Kette,  und 
es  fällt  insbesondere  die  Leiste  oder  Kante  des  Gewebes  unregelmässig  aus, 
indem  die  Umkehrungen  des  Einschusses  zum  Teil  als  kleine  Schleifen  sichtbar 
werden;  ja  zuweilen  bilden  sich  im  Gewebe  selbst  ganz  kleine  von  der  Fläche 
hervorstehende  Schleifchen  (poux).  Man  sucht  auf  zweierlei  Weise  diesen  Fehlem 
entgegen  zu  wirken:  entweder  dadurch,  dass  man  eine  Einrichtung  anbringt, 
welche  die  Abwickelung  des  Fadens  von  der  Spule  und  sein  Heraustreten  in 
gewissem  Grade  erschwert,  oder  dadurch,  dass  mittels  eines  Mechanismus  nicht 
nur  dies,  sondern  auch  noch  ausserdem  die  Wiederaufwickelung  des  etwa 
dennoch  zu  viel  Abgewundenen  bewirkt  wird.  Der  erstere  Zweck  wird  Öfters 
durch  den  Druck  einer  kleinen  Stahlfeder  oder  eines  anderen  elastischen  Körpers 
(z.  B.  einiger  Büschel  von  Schweinsborsten)  auf  den  äusseren  Umkreis  der  Spule, 
oder  durch  gelindes  Anpressen  der  Spulenränder  an  die  Schützenwandung ^),  oder 
durch  die  Reibung  von  ein  Paar  auf  der  Achse  befindlichen  Federn  (arquets)  in 
der  Durchbohrung  der  Spule  erreicht;  und  diese  muss  dann  immer  eine  um- 
laufende sein.  Manchmal  aber  läsat  man  statt  dessen  den  Faden  bei  seinem 
Austritte  aus  der  Schütze  zwischen  zwei  kleinen  (stählernen  oder  messingenen) 
Walzen  durchgehen,  deren  geringer  Druck  hinreichend  ist,  ein  zu  schnelles 
Hervorschiessen  des  Einschlages  zu  verhindern,  sodass  die  eben  erwähnte 
Hemmung  oder  Bremsung  der  Spule  überflüssig  wird:  letztere  kann  hier  eine 
umlaufende  oder  eine  Schleifspule  sein.  Die  Schützen  mit  Wiederaufwickelung 
(welche  nur  mit  einer  umlaufenden  Spule  versehen  sein  können)  enthalten  in 
Verbindung  mit  der  Spulenachse  eine  Feder,  welche  durch  das  Herabziehen  des 
Fadens  bis  zu  einem  Grade  gespannt  wird,  dass  endlich  ihr  Widerstand  grösser 
zu  werden  anfängt,  als  die  (durch  andere  Federn  erzeugte)  Reibung  der  Spule 
auf  ihrer  Achse  oder  (wenn  letztere  mit  der  Spule  umläuft)  der  Achse  in  ihren 
Lagern.  Die  erstere  Feder  bleibt  von  diesem  Augenblicke  an  gespannt,  zieht 
also  den  Faden  mit  der  ihr  eigenen  Kraft  straff  an ;  und  in  dem  Zeitpunkte, 
wo  die  Schütze  den  Weg  durch  die  Kette  zurückgelegt  hat,  mithin  die  Abwicke- 
lung des  Fadens  aufhört,  wird  der  Teil  des  letzteren,  welcher  etwa  zu  viel 
abgerollt  wurde,  sogleich  wieder  aufgewunden,  weil  die  Feder  sich  wieder  ab- 
spannt und  dadurch  die  Spule  zurückdreht.  Solche  Schützen  mit  Federspannung 
(navette  retrograde,  navette  ä  retrait,  navette  ^  renvidage)')  sind  indessen  meist 
von  einer  ziemlich  kostspieligen,  zarten,  leicht  in  Unordnung  geratenden  Kon- 
struktion und  haben  darum  wenig  Verbreitung  erlangt. 

Über  die  Schützen  im  allgemeinen  (Hand-  wie  Schnellschützen)  ist  zu  be- 
merken, dass  dieselben  hinreichend  Masse  (Gewicht)  haben  müssen,  um  jeder- 
zeit sicher  mittels  der  ihnen  mitgeteilten  lebendigen  Kraft  den  Weg  durch  die 
ganze  Breite  der  Kette  zurückzulegen.  Man  macht  sie  deshalb  so  gross  als  die 
Umstände  erlauben,  ganz  besonders  aber  aus  einem  spezifisch  schweren  Stoffe 
(Buchs baumholz  oder  Eisen).  Der  Versuch,  Schützen  aus  Hörn  oder  Guttapercha 
durch  Pressen  in  Formen  zu  bilden'),  ist  wohl  ohne  praktischen  Erfolg  geblieben, 
zumal  die  dabei  im  Auge  gehaltene  grössere  Dauerhaftigkeit  sehr  fraglich 
erscheint.  Die  Höhe  und  Breite  des  Schützenkörpers  müssen  gross  genug  sein, 
um  in  der  Aushöhlung  Raum  für  eine  Spule  mit  gehörig  beträchtlicher  Menge 


')  Brevets,  T.  92,  p.  270.  273. 

*)  Brevets,  XXH.  171;  XXIII.  806;  XXVL  233;  XXVIIL  31. 

*)  Brevets,  1844,  T.  45,  p.  229. 
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Einachassfaden  darzabieten,  damit  nicht  za  oft  das  Wechseln  der  Spule  nOtig 
iat:  je  gröber  der  Einschuss  und  je  breiter  daa  Gewebe  ist,  desto  grösser  musa 
demnacn  die  Schütze  sein.  Andererseits  wird  für  deren  Grösse  eine  Grenze  ge- 
setzt durch  die  Höhe  des  Faches  (S.  532),  welche  bei  feinen  zarten  Kettenn,den 
wesen  Gefahr  des  Abreissens  (beim  Weben  gemusterter  Stoffe  oft  wegen  der 
facnbildenden  Vorrichtung,  wenn  diese  weit  vom  Brustbaume  entfernt  ist  und 
nur  das  Oberfach  hebt,  ohne  das  Unterfach  niederzuziehen)  nicht  über  ein  ge- 
ringes Mass  hinausgehen  kann.  Ist  man  wegen  solcher  Umstände  zu  Anwen- 
dung sehr  schmaler  und  niedriger  Schützen  gezwungen,  so  giebt  man  —  um 
ihnen  dennoch  das  erforderliche  Gewicht  zu  verleihen  —  etwas  an  Länge  zu, 
macht  sie  besonders  gern  von  Eisen  (öfters  mit  teilweber  HoIzauafüUun^)  oder 
yersieht  hölzerne  Schützen  mit  Blei-Einlagen.  —  In  der  Schnellschütze  ist  eine 
Schleifspule  der  Laufspule  vorzuziehen,  weil  erstere  leichter  (ohne  Gefahr  für 
die  Haltbarkeit  des  Fadens)  die  der  raschen  Fortbewegung  entsprechende  behende 
Abwickelung  des  Einschusses  gestattet.  Wird  eine  Laufspule  angewendet,  so 
ist  der  Umstand  nachteilig  und  öfters  dem  Faden  gefährlich,  dass  letzterer  von 
den  Enden  der  Spule  aus  in  sehr  schiefer  Richtung  nach  dem  Auatrittsloche 
sich  hinziehen  muss:  man  hat  daher  den  Versuch  gemacht,  das  zur  Heraus- 
leitung dienende  Glasröhrchen  (S.  538)  in  der  Art  verschiebbar  anzubringen, 
dass  es  sich  durch  den  Zug  des  Fadens  selbst  jener  Gegend  der  Spule  gegen- 
überstellt, an  welcher  augenblicklich  die  Abwickelung  stattfindet^). 

Die  Vorrichtung  am  Webstuhle,  durch  welchen  die  Schnellschütze  in  Be- 
wegung gesetzt  wird,  kann  erst  im  folgenden,  bei  der  Beschreibung  der  Lade, 
erörtert  werden. 

D)  Die  bisher  beschriebenen  Teile  des  Webstuhles  würden  durch  ihr 
Zusammenwirken  nur  ein  sehr  unvollkommenes  Gewebe  liefern,  wenn 
nicht  noch  eine  Vorrichtung  hinzugefügt  wäre,  welche  die  mittels  der 
Schütze  zwischen  die  Kette  gelegten  Eintragfäden  einander  nähert  und 
somit  der  Verbindung  Dichtigkeit  und  Gleichförmigkeit  giebt.  Diese  Vor- 
richtung ist  die  Lade  mit  dem  Blatte.  Die  Lade,  zuweilen  auch  der 
Schlag  genannt  (chasse,  battant,  IcUhe,  lay,  hatten),  besteht  aus  einem 
hölzernen  Rahmen  von  etwas  grösserer  Breite  als  die  Zengkette,  welcher 
im  oberen  Teile  des  Stuhlgestelles  an  zwei  Stützpunkten  so  aufgehangen 
ist,  dass  er  frei  schwebend  in  beinahe  senkrechter  Stellung  zwischen  den 
Schäften  und  dem  Brustbaume  sich  befindet  und  sich  durch  Anwendung 
einer  geringen  Kraft  in  pendelartiger  Schwingung  vor-  und  rückwärts 
bewegen  lässt  (vgl.  Fig.  165,  166).  Die  einzelnen  Teile,  aus  welchen 
die  Lade  zusammengesetzt  ist,  sind  folgende:  zwei  parallele  aufrechte 
Seitenhölzer  /  (Arme,  Schwingen,  lames,  montants,  ^pees,  sworda) 
links  und  rechts  neben  der  Kette;  ein  dickes  und  schweres  (manchmal 
mit  Blei  ausgegossenes  oder  mit  Eisen  beschlagenes)  Querholz  unter  der 
Zeugkette,  der  Backen  oder  Klotz,  Ladenklotz,  Ladenbaum  m 
(sommier,  masse);  ein  dünneres  Querholz  über  der  Kette,  welches  längs 
der  Arme  auf-  und  niedergeschoben  werden  kann  (damit  man  imstande 
ist,  das  Blatt  einzusetzen),  und  an  seiner  gehörigen  Stelle  durch  hölzerne 
Nägel,  Keile  oder  Schrauben  befestigt  wird  (der  Ladendeckel  n,  poignt^, 
chapeau,  cape,  lay-cap,  puU"to)\  endlich  ein  drittes  Querholz  ganz  oben 
(Ladenstock,  Prügel,  Ladenprügel,  Überlage  p,  bäton,  porte- 
battant),  mit  dessen  Enden  die  Lade  auf  den  Balken  des  Stuhlgestelles 
hängt.     Zu    diesem   Behufs    enthält   jedes   Ende    des  Ladenstocks  einen 


»)  Brevets,  1844,  T.  39,  p.  70. 
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(stehenden  oder  liegenden)  eisernen  Zapfen  q.  Diese  Zapfen  haben  als 
Unterlage  eiserne  Pfannen,  worin  sie  mit  Leichtigkeit  spielen ;  nnd  solcher 
Pfannen  sind  mehrere  vereinigt  (in  Form  zweier  länglicher,  mit  runden 
Grtibchen  oder  mit  Auszackungen  versehener  Eisen,  acocats)  angebracht, 
damit  man  die  Lade  nach  Erfordernis  mehr  oder  weniger  vom  Brust- 
bäume  entfernt  aufhängen  kann.  Die  Lage  der  ünterstützungspunkte 
ist  ferner  oft  eine  solche,  dass  die  Lade,  wenn  sie  sich  selbst  überlassen 
bleibt,  schräg  und  mit  ihrem  unteren  Teile  nach  dem  Brustbaume  hin- 
strebend hängt.  Dieser  Umstand  erleichtert  wesentlich  ihren  Gebrauch, 
wie  sich  nachher  ergeben  wird.  Schon  aus  dem  Obigen  ist  zu  ersehen, 
dass  die  auf  dem  Stuhle  aufgespannte  Kette  durch  den  Baum  geht,  wel- 
cher oben  von  dem  Ladendeckel,  unten  von  dem  Ladenklotz,  links 
und  rechts  von  den  Armen  begrenzt  wird;  und  dieser  Baum  oder  diese 
Öffnung  muss  so  hoch  sein,  dass  darin  die  Kette  ungehindert  Fach  machen 
kann.  In  diesen  Baum  wird  das  Blatt  oder  der  Kamm  r  (Weber- 
blatt,  Weberkamm,  Bietblatt,  Bietkamm,  das  Biet,  peigne,  ros, 
rot,  reedf  alay,  aley)  eingesetzt,  zu  welchem  Zwecke  der  Ladendeckel  auf 
seiner  unteren,  der  Ladenklotz  auf  seiner  oberen  Fläche  eine  Nut  besitzt. 
Das  Blatt  ist  gebildet  aus  zwei  gleichlaufenden,  etwa  15  mm  breiten, 
10  bis  12  mm  dicken  Leisten,  Stäben  oder  Wangen  (jumelles),  welche 
(nach  Verschiedenheit  der  Sprunghöhe,  foule)  40  bis  160  mm  von- 
einander entfernt  sind,  und  in  jene  Nuten  zu  liegen  kommen;  zwei 
flachen,  18  bis  25  mm  breiten,  3  bis  6  mm  dicken  Holzstflcken  (Frösche, 
gardes),  durch  welche  die  Leisten  an  ihren  Enden  zu  einem  Bahmen  ver- 
bunden sind ;  und  vielen,  von  Stahl,  Messing  oder  Bohr  gemachten,  platten 
und  dünnen,  sehr  wohl  geglätteten  und  an  den  Kanten  abgerundeten 
Stiften  (Stäbe,  Zähne,  Biete,  dents,  denta,  splits,  reeda),  welche  man 
auch  Bohre  nennt,  wenn  sie  aus  Bohr  verfertigt  sind.  Diese  Stifte  oder 
Zähne  sind  gewöhnlich  l^a  bis  2  mm  breit,  mit  ihren  beiden  Enden  in 
den  langen  Leisten  des  Blattes  befestigt  und  stehen  in  gleichen,  jedoch 
sehr  geringen  Entfernungen  voneinander.  Alle  zusammen  nehmen  sie  die 
ganze  Breite  der  Kette  ein,  deren  Fäden  durch  ihre  Zwischenräume  ge- 
zogen sind.  Ihre  Anzahl  (8  bis  160  auf  25  mm)  hKngt  ab  von  der 
Fädenanzahl  der  Kette  und  von  dem  Bietstande,  d.  h.  davon,  wieviel 
Fäden  durch  den  Baum  zwischen  zwei  Zähnen  gehen,  wie  hoch  die 
Kette  im  Blatte  (oder  Biete)  steht.  Je  gedrängter  die  Kettenfäden 
bei  einander  liegen,  desto  dichter  stehen  die  Zähne  des  Blattes,  und  desto 
mehr  Fäden  kommen  in  einen  Zwischenraum  des  Blattes  (in  ein  Biet 
oder  Bohr).  So  steht  die  Kette  nach  Umständen  1,  2,  3,  4,  6,  8  Fäden 
im  Biet  oder  Bohr;  bei  Seidenzeugen,  welche  die  feinsten  und  zahlreichsten 
Fäden  enthalten,  am  höchsten.  (Die  in  einem  Biete  befindlichen  Fäden 
faeissen  zusammengenommen  ein  Bohr,  a  aplitful). 

Die  zweckmässige  Auswahl  eines  Blattes  für  Kettenfäden  von  gegebener 
Feinheit  und  von  gegebener  Anzahl  auf  gegebener  Breite,  oder  die  Bestimmung 
der  Feinheit  des  Games  für  ein  vorhandenes  Blatt  zur  Herstellung  eines  Ge- 
webes von  vorgeschriebenem  Grade  der  Dichtheit,  wird  das  Einstellen  der 
Kette  ins  Blatt  {examining,  aetting,  alaying,  aleying,  caaming)  genannt.  Man 
benennt  die  Blätter  entweder  nach  Hunderten  der  Zähne,  welche  sie  enthalten 
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(z.  B.  Achthunderter,  Neunhnnderter,  Taasender,  ZwOlfhunderter  u.  r.  w.),  oder 
nach  Gängen,  wobei  20  Riete  auf  einen  Gan^  (beer,  bear, porter,  hare)  gerechnet 
werden,  weil  am  häufigsten  2  Fäden  im  Riet  stehen  und  ein  Gang  der  Kette 
aus  40  Fäden  besteht  (S.  495).  In  einem  wie  in  dem  anderen  Falle  muss  zu- 
gleich die  Breite  des  Blattes  (oder  der  Kette)  angegeben  oder  stillschweigend 
verstanden  werden.  So  rechnet  man  in  England  und  Schottland  in  verschie- 
denen  Gegenden  und  bei  yerschiedenen  Artikeln:  a)  nach  der  Zahl  der  Ketten- 
fäden oder  der  Riete  in  1  Zoll  (25,  genauer  25,4  mm);  b)  nach  Gängen  (20  Riete 
auf  1  Gang)  in  24  V4,  34,  S9,  44,  45  oder  58  Zoll  (beziehungsweise  0,616— 0,863 
—0,990—1,117—1,143—1,478  m);  c)  nach  der  Anzahl  von  Rieten  in  86  oder 
87  Zoll  engl.  (0,92 — 0,98  m),  welches  die  durch  ganz  Europa  gebräuchlichste 
Breite  der  (namentlich  feineren)  Leinwand  ist.  In  Elberfeld  und  Umgegend 
wird  die  Feinheit  der  Blätter  durch  die  Anzahl  Zähne  in  ein  Hundertel  des 
Pariser  Stabes,  wofür  man  untenan  0,42  rheinländ.  Zoll  =  11  mm  angenommen 
hat,  ausgedrückt;  sodass  beispielsweise  ein  Blatt,  welches  24  fein  ist,  in  1  rheinl. 

24  X  lOO 
Zoll  r^ ,  d.  i.  57  Zähne  enthält  (nahe  22  auf  1  cm);  jetzt  vielfach  die 

Anzahl  der  Riete  auf  1  cm,  —  Die  äussersten  2iähne  an  beiden  Enden  des 
Blattes  (dents  de  crin)  pflegt  man  stärker  zu  machen  und  weiter  auseinander 
zu  stellen,  als  die  übrigen,  weil  jene  dem  Einbiegen  durch  die  von  dem  Ein- 
schüsse bewirkte  Zusammenziehung  der  Kette  ausgesetzt  sind,  und  weil  man  oft 
zur  Leiste  des  Zeuges  stärkere  Kettenfäden  nimmt.  Rohrblätter  sind  die 
Bchlech testen ,  weil  sie  am  schnellsten  zu  Grunde  gehen  und  am  meisten  die 
Kettenfäden  abreiben;  messingene  Blätter  sind  weit  besser  und  die  stählernen 
die  besten.  Letztere  taugen  aber  nicht,  wenn  nass  eingeschossen  wird,  weil  sie 
von  der  Feuchtigkeit  rosten,  während  der  Stuhl  ruht.  Auch  Zähne  von  hartem 
vulkanisierten  (homisiertem)  Kautschuk  hat  man  versucht.  —  Die  Sprunghöhe 
der  Blätter  (S.  537)  beträgt  gewöhnlich  für  grobe  wollene  Decken  u.  dergl.  14^ 
bis  160  mm,  für  Tuch  95  bis  110,  andere  Woll waren  73  bis  85,  Leinwand  und 
Baumwollwaren  48  bis  67,  Leinendamast  42  bis  55,  Seidenstoffe  42  bis  60  mm.  — 
Um  die  Reibung  der  Kettenfäden  an  den  Rieten  zu  vermindern,  ist  versucht 
worden,  die  Riete  in  zwei  gleichlaufenden  Reihen  anzuordnen  oder  sie  X-f^rmig 
zu  kreuzen^);  beides  steigert  indessen  die  Kosten  der  Anfertigung,  also  den  Preis. 

Ein  Zweck  des  Blattes  ist,  die  Kettenfäden  gleichmässig  in  der  Fläche 
auszubreiten ;  daher  sollen  jederzeit  so  wenig  Fäden  in  ein  Riet  gezogen 
werden,  als  nach  der  unerlässlichen  Dicke  der  Zähne  möglich  ist;  und  es 
ist  in  Bezug  auf  das  Einstellen  (S.  537)  nicht  gleichgültig,  ob  man 
z.  B.  eine  Kette  von  2000  Fäden  in  1000  Riete  zu  2  Fäden  oder  in 
500  Riete  zu  4  Fäden  einstellt,  vielmehr  wird  ersteres  vorzuziehen  sein, 
wenn  es  nur,  rtlcksichtlich  der  gegenseitigen  Nähe  der  Fäden,  ausführbar 
ist.  Die  üi-sache  liegt  daran,  dass  jedesmal,  wenn  die  Kette  unnötig 
hoch  im  Riete  steht ,  dieser  Fehler  sich  im  Gewebe  durch  sogenannte 
Rohrstreifen  kund  giebt,  indem  die  Fäden  eines  und  desselben  Rietes 
nahe  aneinander  gedrängt  bleiben,  während  von  einem  Riet  zum  andern 
ein  merklich  grösserer  Zwischenraum  sichtbar  ist.  Ein  ähnlicher  Fehler 
entsteht,  wenn  das  Blatt  ungleich  gebunden  ist,  d.  h.  dessen  Zähne  nicht 
einerlei  Abstand  voneinander  haben.  —  Ein  zweiter  Zweck  des  Blattes 
besteht  darin,  jeden  soeben  eingeschossenen  Einschlagfaden  mehr  oder 
weniger  stark  gegen  den  vorhergehenden  hin  zu  schieben,  um  dem  Stoffe 
die  erforderliche  Dichtheit  zu  geben.  Dies  wird  erreicht,  indem  der  Weber 
die  Lade   ein   wenig  von  sich  weg   (gegen  die  Schäfte  bin)   schiebt  und 


»)  Brevets,  LXXIV.  185. 
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sie  dann  rasch  wieder  gegen  sich  zieht  (Schlagen,  Anschlagen,  frapper, 
heating\  wobei  die  Zähne  des  Blattes  den  Einschnssfaden  an  ebensovielen 
Punkten  angreifen  und  vor  sich  hertreiben.  Die  Wirkung  des  Schlages 
wird  sehr  befördert  durch  die  (S.  537  erwBhnte)  natürlich  schräge  Auf- 
hängung der  Lade,  wodurch  ein  die  Kraft  des  Arbeiters  unterstützendes 
Bestreben,  in  diese  Lage  zurückzukehren,  entsteht;  und  durch  das  Ge- 
wicht der  Lade  überhaupt,  sowie  des  Ladenklotzes  insbesondere.  Zu  fest 
geschlagenen  Stoffen  ist  daher  eine  schwere  Lade  wesentlich.  Man  ändert 
nach  Erfordernis  die  Stärke  des  Schlages  auch  ab  durch  Vor-  oder  Zurück- 
hängen der  Lade  (S.  587),  sowie  durch  sanfteres  oder  kräftigeres  An- 
ziehen derselben.  Zu  gleichem  Zwecke  ist  auch  die  Anbringung  ver- 
schiebbarer Gewichte  auf  den  unterhalb  des  Klotzes  (S.  536)  verlängerten 
Armen  empfohlen  worden  ^).  Schmale  Gewebe  bekommen  oft  schon  einen 
hinlänglich  starken  Schlag,  wenn  der  Weber  nur  die  (schräg  hängende) 
Lade  zurückschiebt  und  das  Wiedervorgehen  ihrem  eigenen  Bestreben 
ganz  überlässt.  Für  sehr  lose  gewebte  Stoffe  bedient  man  sich,  um  den 
Schlag  ganz  besonders  zu  massigen,  einer  Feder-Lade  (battant  k  cla- 
quette,  battant  rägulateur,  flyer  lathe)*),  in  welcher  das  Blatt  so  ein- 
gelegt ist,  dass  es  sich  mittels  einer  Klappe  an  mehr  oder  weniger  zu 
spannende  Federn  lehnt,  daher  beim  Anschlagen  in  entsprechendem  Grade 
nachgiebt;  oder  man  lässt  gar  den  Ladendeckel  weg  und  ersetzt  ihn  durch 
eine  doppelte,  zusammengedrehte,  straff  gespannte  Schnur  in  Verbindung 
mit  den  erwähnten  Federn.  Wo  ein  besonders  starkes  Anschlagen  (mit 
der  gewöhnlichen  Lade)  nötig  ist,  giebt  man  jedem  Schussfaden  2,-3 
oder  noch  mehr  Schläge;  dagegen  werden  lose  Stoffe,  die  nicht  fein  sind 
und  keiner  Schönheit  bedürfen  (schlechte  Sack-  oder  Packleinwand)  auf 
die  Art  gearbeitet,  dass  man  nur  nach  je  2  oder  3  Einschussfäden  ein- 
mal mit  der  Lade  schlägt,   wodurch   aber  eine  unregelmässige  Lage  des 

Eintrages  entsteht. 

Eine  eigentümliche  Art  Gewebe  (tiasu  festonn^)  wird  dadurch  erzeugt,  dass 
man  ein  Blatt  anwendet,  dessen  Zähne  nicht  in  gerader  Beihe,  sondern  nach 
einer  Wellenlinie  {"^^^^^^y^^^^)  angeordnet  stehen;  jeder  Schusafaden  nimmt 
hierbei  dieselbe  geschlängelte  Lage  an*).  Nimmt  man  die  Wellenlinien  in 
verschiedenen  Höhenlagen  des  Blattes  verschieden,  z.  B.  allmählich  übergehend 
von  einer  geraden  in  eine  Wellenlinie,  bo  kann  man  durch  verschieden  hohes 
Heben  und  Senken  des  Blattes  den  einzelnen  Schuasfäden  verschiedene  Wellungen 

feben,  von  der  geraden  bis  zur  stark  geschlängelten  und  wieder  umgekehrt, 
emer  sind«  auch  Webstühle  mit  schräger  Schnsslage  ausgeführt  worden 
(S.  488)^).  Erwünscht  ist  diese  Schräglage  für  Stoffe,  welche  gedoppelt  zur 
Herstellung  von  Luftballons  verwendet  werden. 

Mit  der  Lade  ist,  sofern  zum  Weben  eine  Schnellschütze  (S.  533) 
angewendet  wird,  die  Vorrichtung  zum  Bewegen  dieser  letzteren  ver- 
bunden. Eine  solche  Lade  bezeichnet  man  öfters  mit  dem  Namen 
Schnell-Lade,   Fig.  171    (fly  shuttie  lathe).     Die  gewöhnliche  Einrich- 


»)  Mitteil,  des  Qewerbver.  f.  Hannover,  1864,  S.  84.  —  Polyt.  Centr.  1864, 
8.  1010. 

«)  Brevets  1844,  V.  84. 

»)  Brevets,  XXXVU.  875. 

*)  Ausgestellt  z.  B.  auf  der  1878  r  Pariser  Weltausstellung. 
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tung  derselben  ^)  ist  folgende:  An  der  vorderen  (dem  Weber  zugewen- 
deten) Seite  der  Lade,  nnd  zwar  an  dem  Ladenklotze,  ist  ein  wagerechtes 
Brett  (die  Bahn,  Schützenbahn,  r(ice,  race  board)  befestigt,  welches 
an  beiden  Seiten  über  den  Band  der  Kette  hinausreicht  nnd  so  breit 
sein  mnss,  dass  die  Schütze  bequem  darauf  laufen  kann;  oft  dient  die 
Oberseite  des  Backens  b  selbst  als  Schützenbahn.  Wenn  die  Kette  durch 
das  Treten  geteilt  ist  (Fach  gemacht  hat),  liegt  das  ünterfach  auf  dieser 
Bahn ;  die  Schütze  a,  welche  sich  jetzt  noch  ausserhalb  der  Kette  (rechts 
oder  links)  befindet,  kann  daher  über  alle  Fäden  jenes  Faches  wegrollen 
und  den  Eintragfaden  hinter  sich  zurücklassen.  Rechts  und  links  an  den 
äussersten  Enden  der  Bahn  befindet  sich  ein  kastenförmiges  BehAltnis 
(der  Schützenkasten  c,  holte,  box,  shutüebox),  in  welchem  die  Schütze 


PIg.  171. 


und  ausserdem  noch  ein  hölzernes,  mit  einer  Eisen-  oder  Homplatte  be- 
schlagenes (zuweilen  mit  Sohlenleder  bekleidetes  oder  ganz  aus  Sohlen- 
leder gemachtes  (Beifigur  d),  auch  wohl  eisernes  und  mit  vulkanisiertem 
Kautschuk  gepolstertes),  längs  eines  wagerechten  Drahtes  oder  in  Nuten 
verschiebbares  Klötzchen  d  (ein  Schneller,  Treiber  oder  Vogel,  tacot, 
tacquoir,  taquet,  rat,  chasse-navette,  driver,  pecker,  picker)  Platz  findet. 
An  jedem  Treiber  ist  eine  Schnur  e  (pecking-card,  fly-cord)  befestigt,  und 
beide  Schnüre  (zusammen  die  Peitsche,  fouet,  sonnette,  whip  genannt) 
sind  vor  der  Mitte  des  Stuhles  in  einem  hölzernen  Hefte  f  vereinigt,  das 
der  Weber  in  der  rechten  Hand  hält,  während  die  Linke  zur  Bewegung 
der  Lade  gebraucht  wird.  Wenn  mittels  des  erwähnten  Heftes  ab- 
wechselnd nach  der  linken  und  rechten  Seite  ein  schneller  nnd  kräftiger 
Zug  ausgeübt  wird,  so  wird  auch  abwechselnd  der  rechte  und  der  linke 
Treiber  plötzlich  in  seinem  Schützenkasten  fortgezogen  und  der  Kette  ge- 
nähert; er  stösst  dabei  auf  die  vor  ihm  liegende  Schütze  und  giebt  ihr 
jenen  Antrieb,  welchen  sie  nötig  hat,  um  auf  ihren  Bollen  oder  Walzen 
über  die  Bahn  durch  die  Kette  zu  laufen.     Am  Ende   ihres'^Weges  hat 


^)  Christian .  M^canique,  IIL  422. 
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die  Schütze  noch  Kraft  genug,  tun  den  hier  befindlichen  Treiber  zurück- 
zuschieben, damit  er  in  die  erforderliche  Lage  kommt,  um  sodann  beim 
entgegengesetzten  Anziehen  der  Schnur  auf  die  vor  ihm  im  Schützen* 
kästen  stehenbleibende  Schütze  zu  wirken  und  dieselbe  in  umgekehrter 
Eichtung  zu  bewegen.  Der  Metallbeschlag  an  den  spitzen  Enden  der 
Schnellschütze  (8.  534)  schützt  letztere  vor  Abnutzung  durch  die  Treiber; 
diese  selbst  erhalten  aber  nach  und  nach  bedeutende  Vertiefungen,  welche 
eine  Ausbesserung  (neuen  Leder-,  Hom-  oder  Eisenbeschlag)  oder  Er- 
neuerung nötig  machen. 

Der  Vorrichtung  zur  Bewegung  der  SchnellschÜtze  hat  man,  ausser  der 
beschriebenen  am  gewöhnlichsten  yorkommenden,  noch  manche  andere  Einrich- 
tungen gegeben  ^).  Damit  die  Schütze  während  ihres  Laufes  sich  stet«  dicht  am 
Blatte  h&lt  und  nicht  von  dem  sich  in  das  Fach  einlegenden  Faden  von  der 
Bahn  abgesogen  wird,  müssen  die  Rollen  ein  wenig  schief  auf  dem  Boden  der 
Schätze  gestellt  sein,  so  zwar,  dass  ihre  Achsen  gegen  das  Blatt  hin  (unter  einem 
Winkel  von  iVi  bis  4  Grad)  konyergieren').  —  Ein  geübter  Weber  schiesst,  bei 
600  bis  900  mm  breiter  Kette,  mit  der  SchnellschÜtze  50  bis  70 mal  in  einer 
Minute  ein,  yorausgesetzt,  dass  jeder  Schussfaden  einen  Schlag  mit  der  Lade 
erhält;  dagegen  nur  30  bis  40 mal,  wenn  zwei-  oder  gar  dreimal  geschlagen 
wird.  Diese  Zahlen  gelten  jedoch  nur  insofern,  als  keine  Unterbrechung  des 
Webens  stattfindet;  es  ist  also  dabei  der  Zeitverlust  durch  Anknüpfen  ge- 
rissener Kettenfäden,  Einlegen  neuer  Spulen  in  die  Schütze  u.  s.  w.  nicht  in  An- 
schlag gebracht.  Die  Arbeit  mit  der  SchnellschÜtze  ist  bei  schwachen  Webern 
leicht  der  Brust  nachteilig  durch  die  stetig  wiederholte  plötzliche  Anstrengung 
der  Muskeln,  welche  um  so  fühlbarer  wird,  als  es  immer  der  rechte  Arm  ist, 
welcher  die  Schütze  in  Bewegung  setzt  (wenn  nicht  etwa  der  Arbeiter  sich  die 
Fertigkeit  aneignet,  zeitweise  abwechselnd  auch  mit  der  Linken  dieses  Ge- 
schäft zu  yerrichten).  Da  dies  ganz  vorzüglich  bei  breiten  Stoffen  bemerkbar 
ist,  welche  schwere  Schützen  und  grössere  Triebkraft  derselben  ei-fordem,  so 
versieht  man  hier  oft  jeden  Treiber  mit  einer  abgesonderten  Schnur  (oder  einem 
Riemen)  und  vereinigt  beide  Schnüre  nicht  mit  einem  Hefte,  sondern  hält  jede 
für  sich  in  einer  Hand.  Es  zieht  daher  abwechselnd  einmal  die  Hechte  und 
einmal  die  Linke,  während  jedesmal  die  Hand,  welche  beim  nächsten  Einschüsse 
nichts  mit  der  Schütze  zu  thun  hat,  die  Lade  regiert.  Dieses  Verfahren  stimmt 
mit  dem  flberein,  welches  beim  Weben  mit  der  Handschütze  angewendet  wird. 
Übrigens  aber  ist  die  Art,  wie  der  Weber  die  Lade  beim  Schlagen  anfasst,  ver^ 
schieden,  je  nachdem  mit  der  Handschütze  oder  mit  der  Schnellschütze  gearbeitet 
wird.  Im  ersteren  Falle  befinden  sich  stets  die  Hände  links  und  rechts  neben 
der  Kette;  daher  wird  auch  die  Lade  unten  an  den  Seiten  abwechselnd  links 
und  rechts  jedesmal  von  der  Hand,  welche  soeben  die  Schütze  geworfen  hat, 
angegriffen.  Beim  Weben  mit  der  SchnellschÜtze  dagegen  (gleichviel,  ob  mit 
den  Händen  abgewechselt  wird  oder  nicht)  greift  der  Arbeiter  immer  in  der 
Mitte  des  Stuhles  den  Ladendeckel  an. 

Nach  der  bisher  gegebenen  Auseinandersetzung  über  die  einzelnen 
Bestandteile  des  Webstuhles  wird  die  folgende  übei*sichtliche  Darstellung 
des  Verfahrens  beim  Vorrichten  des  Stuhles  und  beim  Weben  selbst 
leicht  verständlich  sein.  Wenn  die  Kette  aufgebäumt  (8.  498)  und  der 
Kettenbaum  an  seinen  Platz  im  Stuhle  gelegt  ist,  so  werden  zunächst 
die  Fäden    einzeln  durch    die    Augen    der  Schäfte    (S.  526)    und    dann 


»)  Brevets,  VI.  806;  VH.  125;  VIIL  287;  IX.  122,  211;  X.  242;  LXVH.  495; 
LXXXXII.  270.  —  Brevets  1844,  VII.  38. 

')  Mitteilungen  des  Gewerbver.  f.  Hannover  1854,  S.  14.  —  Poljt.  Centr. 
1854,  S.  786.  —  D.  p.  J.  1867,  188,  417. 
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zu  1,  2,  3  oder  mehr  gemeinschaftlich  (8.  538)  durch  die  Öffnungen 
des  Rietblattes  gezogen.  Diese  Arbeit  heisst  Einziehen,  Einreihen, 
Passieren  oder  Einpassieren  (passer,  passage,  remettage,  rentrage, 
drawing,  draugkt,  entering);  das  Einziehen  in  das  Blatt  wird  insbesondere 
auch  Kammstecken,  Kammstechen,  Rietstechen  (piquage,  reeding) 
genannt.  Zwei  Personen  sind  dazu  nötig:  eine  (der  Zureicher,  Faden- 
aufgeber)) welche  die  Fttden  in  der  Ordnung  nacheinander  aufnimmt 
und  zureicht  (das  Aufgeben,  giving  tn);  und  eine,  welche  von  der 
anderen  Seite  der  Schäfte  oder  des  Blattes  her  mit  einem  hakenförmigen 
Instrumente  durchfllhrt,  die  gebotenen  Fäden  in  den  Haken  fasst  und 
durchzieht.  Das  Werkzeug  zum  Einziehen  in  die  Schäfte  {heddling),  näm- 
lich der  Einziehhaken,  Reihehaken,  die  Einziehnadel  a  (Fig.  172), 
pasette,  heddle  hook,  ist  ein  220  bis  300  mm  langer,  in  einem  Hefte  be- 
festigter Draht  mit  einem  Häkchen  am  Ende;  zum  Einziehen  in  das  Blatt 

dient    das   Blattmesser, 
Os  ^  ^-^     Einziehmesser,      Riet- 

messer,   Rietstecher   b 


-\  (pasette,  reed  hook),    wel- 

ches   aus    einem    dünnen, 

=-^^ ' •     150   bis   200  mm  langen, 

Fig,  172.  10    bis     15    mm    breiten 

Messingstreifen  besteht  und 
durch  einen  schrägen  Einschnitt  in  seinem  abgerundeten  Ende  gleichfalls 
die  Gestalt  eines  Hakens  erhält,  oft  ist  auch  die  Weberzange  c  mit 
einem  solchen  Einziehmeöser  verbunden.  Wenn  auf  einem  Stuhle,  von 
welchem  ein  fertig  gearbeitetes  Zeugstück  abgenommen  ist,  ein  neues 
Stück  verfertigt  werden  soll,  weiches  hinsichtlich  der  Anzahl  der  Ketten- 
fäden und  deren  Austeilung  in  dem  Blatte  mit  dem  vorhergehenden 
übereinstimmt,  so  erspart  man  sich  das  mühsame  und  zeitraubende  Ein- 
ziehen, schneidet  dagegen  das  nicht  mehr  zu  verarbeitende  Ende  der 
Kette  (Drahm,  Drohm,  Trum,  thrumb  genannt)  hinter  den  Schäften 
gerade  quer  durch,  verbindet  mit  den  Fäden  des  Drahros  durch  Andrehen 
(Zusammendrehen  zwischen  den  Fingern)  die  Fäden  der  neuen  Kette  und 
zieht  letztere  mittels  des  Drahms  nach  dem  Brustbaume  hervor.  In  allen 
Fällen  muss  die  durch  das  Geschirr  und  das  Blatt  gezogene  Kette  an 
dem  Brustbaume  (oder  Zeugbaume)  befestigt  werden.  Zu  diesem  Behufe 
teilt  man  die  vor  der  Lade  herabhängenden  Enden  in  kleine  Büschel 
(wenigstens  20  auf  Meterbreite)  ab,  vereinigt  die  Fäden  eines  jeden 
Büschels  durch  Schlingung  eines  Knotens,  zieht  hinter  allen  diesen  Knoten 
nach  der  Reihe  eine  lange  Schnur  ein,  deren  beide  Enden  an  einem  höl- 
zernen Stabe  (einer  Ruthe)  befestigt  werden,  und  die  zwischen  je  zwei 
Knoten  den  Stab  umschlingt,  sodass  sie  von  letzterem  nach  der  Kette 
und  von  dieser  nach  jenem  hin  und  her  laufend  ein  Zickzack  bildet,  und 
legt  endlich  den  Stab  in  die  dazu  bestimmte  Nut  des  Brust-  oder  Zeug- 
baumes. Manchmal  ändert  man  das  Verfahren  insofern  ab,  als  man  die 
in  Knoten  geschürzte  Kette  durch  eine,  wie  erwähnt,  im  Zickzack  laufende 
Schnur  an  ein  Stück  Zeug  (z.  B.  Leinwand)  heftet,   letzteres  (das  söge- 
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nannte  üntertnch)  über  den  Brnstbaum  hinab  nach  dem  Zeugbaume 
führt  und  es  an  diesem  durch  Einklemmung  mittels  der  Bute  befestigt. 
In  dem  einen  wie  in  dem  anderen  Falle  vermeidet  man  (durch  die  Schnur 
oder  das  üntertuch)  den  Verlust  jenes  Teils  der  Kette,  welcher  bei  deren 
unmittelbarer  Befestigung  an  dem  Baume  sich  nicht  obenauf  beflüide, 
also  nicht  mit  Einschuss  versehen  werden  könnte.  Man  gebraucht,  wenn 
die  Kette  fast  gänzlich  aufgearbeitet  ist,  ein  völlig  ähnliches  Mittel,  um 
das  Ende  derselben  vom  Kettenbaume  bis  nahe  an  die  Schäfte  vorschreiten 
und  also  auch  hier  so  wenig  nls  möglich  unverwebt  flbrig  zu  lassen. 

Die  einzelnen  Verrichtungen  beim  Weben  folgen  in  nachstehender 
Ordnung  aufeinander:  1)  Treten  (foncer)  des  ersten  Trittes,  wodurch  die 
Kette  sich  auf  bekannte  Weise  in  Ober-  und  Unterfach  teilt.  2)  Ein- 
schiessen eines  Fadens  von  der  rechten  gegen  die  linke  Seit«  (wobei  man 
für  dies  erste  Mal  entweder  den  Anfang  des  Eintragfadens  an  den  äussersten 
Kettenfaden  anknüpft  oder  eine  hinreichende  Länge  des  Eintrages  aus  der 
Schütze  hervorzieht,  um  das  gänzliche  Durchschlüpfen  desselben  zwischen 
der  Kette  zu  vermeiden).  3;  Treten  des  zweiten  Trittes,  wodurch  die 
Kette  das  entgegengesetzte  Fach  macht  und  sich  Faden  um  Faden  hinter 
dem  Einschüsse  kreuzt.  4)  Anschlagen  mit  der  Lade,  ö)  Einschiessen 
von  der  linken  nach  der  rechten  Seite.  6)  Treten  des  ersten  Trittes, 
wodurch  dasselbe  Fach  wie  unter  1)  eitsteht  und  der  zweite  Einschuss- 
faden von  dem  Kreuze  der  Kette  gehalten  wird.  7)  Anschlagen  mit  der 
Lade.  8)  Wie  2);  und  von  jetzt  an  in  beständiger  Wiederholung  der 
Verrichtungen  2)  bis  7).  —  In  Betreff  des  Anschlagens  ist  zu  bemerken, 
dass  die  Lade  schon  vor  dem  Einschiessen  zurückgeschoben  wird,  damit 
das  Rietblatt  an  eine  Stelle  kommt,  wo  das  Fach  der  Kette  Raum  genug 
darbietet  zum  Durchgange  der  Schütze.  Wenn,  wie  vorstehend  ange- 
geben, vor  dem  Schlagen  schon  wieder  getreten  ist,  so  nennt  man  dieses 
Verfahren  (welches  am  gewöhnlichsten  vorkommt)  das  Schlagen  bei 
geschlossener  Kette  (ä  pas  fermä,  k  pas  clos).  Man  schlägt  aber 
auch  Öfters  bei  offener  Kette  (h,  pas  ouvert),  d.  h.  so,  dass  man  den 
Schlag  giebt,  bevor  neues  Fach  gemacht  ist,  also  während  der  Schuss- 
faden  noch  nicht  von  der  hinter  ihm  (nach  dem  Blatte  zu)  gekreuzten 
Kette  eingeschlossen  ist.  Namentlich  pflegt  man  wohl,  wenn  zweimal 
oder  öfter  auf  jeden  Einschuss  geschlagen  werden  muss,  den  ersten  Schlag 
bei  offener  Kette  zu  geben,  um  den  Faden  recht  in  den  spitzen  Winkel 
des  Faches  hineinzuschieben,  was  durch  dieses  Verfahren  besonders  dann 
mit  grösserem  Erfolge  geschieht,  wenn  die  Kette  keine  sehr  starke 
Spannung  hat.  —  Sobald  beim  Anfange  des  Webens  ein  etwa  50  mm 
langes  Stückchen  Zeug  gebildet  ist,  setzt  man  die  Sperr- Rute  auf,  um 
das  Gewebe  nach  der  Breite  gehörig  und  stets  gleichmässig  auszuspannen 
(templer),  damit  es  durch  die  Anspannung  des  Einschusses  nicht  zu  sehr 
oder  gar  ungleich  sich  zusammenzieht,  wodurch  es  eine  wellenförmige 
nnregelmässige  Kante  erhalten  würde.  Späterhin  rückt  man  von  Zeit 
u  Zeit  dieses  Werkzeug  allmählich  weiter  gegen  die  Lade  hin  und  erhält 
8  überhaupt  so  nahe  wie  möglich  bei  der  Stelle,  wo  gewebt  wird  (d.  h. 
ahe    an   den  zuletzt  eingeschlagenen  Schussfäden).      Die    Sperr-Rute, 
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der  Spannstock,  Tömpel  oder  Tempel  (Fig.  173)  (tempe,  tempia, 
temple,  templet,  tempin,  templon,  temple,  templet,  streteher)  ist  eine  Art 
starken  hölzernen  Lineals,  welches  qner  anf  den  8to£f  gelegt  wird,  ans 
zwei  Teilen  besteht  (sodass  es  sich  nach  Erfordernis  verlängern  oder  yer- 
kQrzen   lässt)    und    an    den  (etwa  50  mm  breiten)  Enden    mit  scharfen 


V.    o    o  ^9  e  o  o  •    *S 


■     ■    ■ 


Flg.  173. 

Drahtspitzen  besetzt  ist,  die  man  in  die  Kante  des  Gewebes  einsticht, 
oder  zangenfthnliche  Vorrichtungen  zum  Einklemmen  der  Leisten  trägt 
CKlemm spannstock,  temple  k  pinces,  nipper  temple,  jaw  temple)^). 
Manchmal  setzt  man  zwei  Tempel  hintereinander  auf,  was  den  Vorteil 
bringt,  dass  der  Stoff  in  einer  grösseren  Strecke  seiner  Länge  und  des- 
halb gleichmässiger  in  die  Breite  gespannt  wird.  Es  sind  verschiedene, 
den  Dienst  der  Sperr -Rute  versehende,  aber  selbstthätige  und  keines 
Weitersetzens  durch  den  Arbeiter  bedürfende  Vorrichtungen  erfunden 
worden  (selbstwirkende  Tempel,  Zeugspanner,  Breithalter, 
temple  continu,  temple  möcanique,  seif  actmg  temple,  seif  adjusting  temple)  ^, 
welche  aber  zunächst  für  mechanische  Webstühle  —  für  Handstühle  nur 
unter  der  Voraussetzung,  dass  diese  einen  Regulator  (s.  u.)  enthalten  — 
bestimmt  sind. 

Sobald  der  Weber,  durch  fortgesetztes  Einschiessen,  mit  seiner 
Arbeitsstelle  in  einem  gewissen  Grade  dem  Rietblatt  sich  genähert  hat, 
muss  das  Aufwickeln  des  Gewebten  auf  den  Brust-  oder  Zeugbaum  vor- 
genommen werden  (S.  521,  524).  Wird  dieses  Geschäft  zu  lange  ver- 
zögert, so  entsteht  der  Nachteil,  dass  die  Lade  endlich  zu  wenig  Raum 
für  die  zu  einem  gehörigen  Schlage  nötige  Schwingung  hat,  also  das 
Blatt  die  Einschussfäden  weniger  dicht  aneinander  treibt.  Nach  dem  hier- 
auf vorgenommenen  Aufwickeln  (Aufbäumen,  enrouler,  taking-up)  des 
Stoffes  erlangt  mit  einem  Male  die  Lade  viel  grösseren  Spielraum,    die 


»)  Breveta  1844,  VII.  106;  XIX.  101.  —  Mitt.  des  Gewerbver.  f.  Hannover 
1854,  S.  67.  —  Polyt.  Centr.  1854,  S.  1029. 

>)  Verb,  des  Öewerbfleitsver.  EX.  (1830),  8.  228.  —  D.  p.  J.  1837,  69,  175; 
1841,  79,  91;  1854,  188,  346;  1859,  151,  99;  1860,  157,  333;  1864,  178,  411.  — 
Schweiz.  Z.  1857,  S.  108;  1859,  S.  9.  —  Brevets.  XXIX.  256;  XXXXn.  209; 
LXXIV.  513;  LXXVI.  9;  LXXVIIL  257.  —  Brevets  1844,  T.  34,  p.  164;  T.  36, 
p.  195;  T.  41,  p.  177.  —  Gänie  ind.,  T.  14,  p.  71;  T.  17,  p.  105.  —  Jobard, 
Bulletin,  T.  2,  p.  40;  T.  35,  p.  202.  —  Deutsche  Gewerbeseitnng  1847.  S.  106; 
1858,  S.  437;  1860,  S.  490;  1864,  S.  220.  —  Mitt.  des  Gewerbver.  f.  Hannover 
1854,  S.  80;  1858,  S.  265;  1860,  S.  170.  —  Polyt  Centr.  1852,  S.  1368;  1854, 
S.  1080;  1856,  S.  1054;  1857,  S.  1411;  1858,  S.  841;  1859,  S.  24;  1860,  S.  889; 
1864,  S.  1012.  —  Deutsche  Ind. -Ztg.  1869,  S.  243.  —  Reh,  Lehrb.  d.  mech. 
Weberei,  S.  28  m.  Abb. 
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Schläge  werden  dadurch  sogleich  kräftiger  und  der  zunächst  entstehende 
Teil  des  Gewebes  föllt  dichter  aus.  Dieser  umstand  ist  die  Haupt- 
ursacbe  von  den  oft  in  den  Zeugen  sichtbaren  Querstreifen  von  ungleicher 
Dichtheit  (Treppen),  welche  aber  auch  ausserdem  durch  ungleichmässige 
Handhabung  der  Lade  entstehen.  Ein  guter  Weber  wird  keine  Treppen 
weben,  weil  er  das  Aufbäumen  des  Zeuges  nie  zu  lange  verschiebt  und 
Feine  Übung  und  Aufmerksamkeit  ihm  die  Möglichkeit  gewähren,  die 
Lade  in  jedem  Zeitpunkte  so  anzuziehen,  dass  alle  Schussfäden  gleich 
stark  geschlagen  werden.  Demungeachtet  ergiebt  sich  für  die  Gleich- 
förmigkeit des  Gewebes  und  für  die  Bequemlichkeit  des  Arbeiters  ein 
bedeutender  Vorteil,  wenn  durch  eine  maschinelle  Vorrichtung  das  Auf- 
bäumen des  Zeuges  (am  besten  zugleich  auch  das  entsprechende  Zu- 
führen der  Kette)  in  höchst  kleinen  Pausen  und  mit  eben  der  Geschwin- 
digkeit, wie  das  Weben  fortschreitet,  bewirkt  wird.  Eine  solche  Vor- 
richtung wird  Regulator,  Webe-Regulator  (r^gulateur,  regulator) 
genannt  und  kann  auf  verschiedene  Weise  eingerichtet  sein  ^).  Die  Kon- 
struktion desselben  ist  beispielsweise  folgende:  Der  Stuhl  ist  mit  einem 
um  eiserne  Zapfen  drehbaren  Brustbaume  und  ausserdem  mit  einem 
TJnterbaume  zur  Aufrollung  des  Zeuges  versehen.  Der  Brustbaum  ist 
auf  seiner  cylindrischen  Fläche  mit  aufgeleimtem  feinen  Sande  überzogen 
und  dadurch  rauh  gemacht,  um  den  Über  ihn  angespannt  weggehenden 
Stoff  fortschieben  zu  können,  wenn  der  Baum  selbst  umgedreht  wird. 
Einer  der  Zapfen  dieses  Baumes  trägt  ein  Zahnrad,  in  welches  ein  Ge- 
triebe eingreift,  und  an  der  Achse  des  letzteren  sitzt  ein  Sperr-Rad  mit 
Sperr-  und  Schiebkegel.  Der  Schiebkegel  wird  durch  eine  Verbindung 
mit  den  Tritten  oder  mit  der  Lade  des  Webstuhles  in  Bewegung  gesetzt 
und  stösst  bei  jedem  Gange,  den  er  macht,  das  Sperr-Rad  um  einen 
Zahn  weiter  herum.  Indem  nun  femer  das  Getriebe  in  das  Rad  am 
Brustbaume  eingreift,  macht  dieser  eine  entsprechende,  aber  viel  kleinere 
Bewegung  um  seine  Achse  und  schiebt  das  Gewebe  ein  wenig  gegen  den 
Unter-  oder  Zeugbaum  fort.  Der  Zeugbaum  hat  vermöge  eines  durch 
eine  Schnur  an  ihm  ziehenden  Gewichtes  das  beständige  Bestreben,  den 
Stoff  aufzuwickeln,  kann  aber  dies  nur  in  dem  Masse  thun,  als  ihm  der 
Stoff  von  dem  Brustbaume  zugeführt  wird.  Dieses  ZufQhren  erfolgt  bei 
jedem  Tritte  oder  bei  jedem  Schlage  mit  der  Lade,  also  bei  jedem  Ein- 
schüsse, und  muss  jedesmal  so  viel  betragen,  als  der  Raum,  welchen 
ein  Schussfaden  im  Gewebe  (nach  der  Länge  des  Stückes  gemessen)  ein- 
nehmen soll.  Dadurch  bleibt  also  die  Linie,  nach  welcher  ein  neu  ein- 
geschossener Faden  sich  einlegt,  unverrückt;  die  Lade  trifft  den  Einschuss 
immer    an    der    nämlichen  Stelle  und  behält  für  ihre  Bewegung  unauf- 


')  Bartsch,  Vorrichtangskunst,  IT.  176.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver. 
in.  (1824),  42;  VI.  (1827),  113.  —  Mitteilungen,  Lief.  1  (1834),  S.  37;  Lief.  3 
(1885),  S.  148.  —  Brevets,  VIII.  117;  XXXII.  66;  XXXXII.  27;  XXXXIII.  121; 
LXIX.  187;  LXXVII.  403;  LXXXXI.  —  Deutsche  Gewerbezeitung  1853,  S.  284.  — 
Polyt.  Centr.  1853,  8. 1292.  —  D.  p.  J.  1839,  72,  270;  1855,  186,  91.  —  Civil-lng., 
1875,  8.  615;  1877,  8.  145  m.  Abb.  —  Reh,  Lehrbuch  d.  mech.  Weberei.  S.  31 
u.  flg.  m.  Abb. 
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hörlich  den  gleichen  Spielraam.    Der  Weber  ist  von  der  Anfmerksamkeit 

nnd  von  der  Arbeit,  welche  sonst  das  Aufbäumen  des  Zeuges  erfordert, 

befreit. 

Zur  Anwendung  bei  Geweben,  welche  die  Bekleidung  des  Brustbaumes  mit 
Sand  nicht  zulassen,  ist  das  Fortziehen  des  Stoffes  auf  andere  Weise  zu  bewerk« 
stell  igen.  In  Berührung  mit  dem  Brust  bäume  und  durch  Qewichte  oder  Federn 
gegen  denselben  angedrückt,  wird  dann  noch  eine  andere  hölzerne  Walze  an- 
gebracht, sodass  zwischen  ihr  und  dem  Baume  das  Gewebe  sich  einklemmt  und 
bei  der  Umdrehung  mit  fortzurücken  genötigt  ist.  Wird  der  Regulator  bei 
Stühlen  zu  Tuch  und  anderen  Wollenstoffen  angewendet,  so  besetzt  man  den 
Brustbaum  (oder  eine  andere  mit  dem  Regulator  versehene  Walze)  mit  kurzen 
Drahtspit^en,  welche  in  das  Gewebe  einstechen  und  dasselbe  mit  sich  ziehen. 
Man  kann  den  Regulator  auch  auf  den  Warenbaum  wirken  lassen,  wenn  man 
eine  Einrichtung  hinzufügt,  durch  welche  die  Schiebklaue  zeitweilig  aitsser  Wir- 
kung gesetzt  wird,  wenn  (infolge  Zunahme  des  Aufwindungshalbmessers)  die 
Fortrückung  zu  schnell  erfolgt;  man  erreicht  dies  am  besj;en  durch  Aushebung 
der  (die  Rückdrehung  verhindernden)  Sperrklinke  mittels  eines  an  der  Lade  an- 
gebrachten Stiftes.  —  Bei  gemusterten  Stoffen,  welche  zum  Gebrauch  in  mehr- 
fachen Breiten  aneinandergesetzt  werden  müssen,  um  eine  grössere  Fläche  zu 
bedecken  (z.  B.  Teppichen),  gewährt  das  Weben  mit  dem  Regulator  auch  in  der 
Hinsicht  grossen  Nutzen,  dass  es  das  richtige  Aneinanderpansen  der  Musterteile 
sichert,  weil  jede  Wiederholung  des  Musters  nicht  nur  gleiche  Anzahl  Schuss- 
fläden  enthält,  sondern  auch  (was  beim  Weben  ohne  Regulator  schwer  zu  er- 
reichen ist)  genau  gleiche  Länge  einnimmt. 

2.  Ton  einigen  besonderen  Stahl -Einrichtungen  zu  leinwand- 
artigen Stoffen. 

a)  Nicht  selten  kommt  der  Fall  vor,  dass  Eintrag  von  zwei  oder 
mehreren  verschiedenen  Farben  oder  Arten  erfordert  wird;  z.  B.  wenn 
abwechselnd  dünne  und  dicke  Fäden  eingeschossen  werden,  oder  wenn, 
bei  gewürfelten  (karrierten)  Zeugen,  welche  mit  Farbenstreifen  in  der 
Kette  geschert  sind,  auch  streifenweise  abwechselnd  verschiedenfarbiger 
Einschlag  nötig  ist.  Bei  solchen  Gelegenheiten  gebraucht  man  für  jede 
Art  von  Einschlagfaden  eine  besondere  Schütze,  und  es  wird  oft  mit 
3,  4,  5  Schützen  gewebt,  von  welchen  zur  Zeit  immer  nur  eine  im 
Gange  ist,  während  man  die  übrigen  (ohne  den  Faden  abzureissen)  so 
lange  beiseite  legt,  bis  sie  an  die  Reihe  kommen.  Das  Verfahren  ist 
übrigens,  sowohl  für  Schnell-  als  Handschützen,  ohne  weiteres  verständ- 
lich. Bei  Anwendung  von  Schnellschützen  führt  es  nur  bedeutenden 
Zeitverlust  herbei,  durch  das  sehr  häufig  wiederkehrende  Auswechseln 
der  Schütze  in  dem  Schützenkasten.  Sehr  vorteilhaft  ist  daher  für  Fälle 
dieser  Art  der  Gebrauch  der  Doppellade  oder  Wechsellade  (des 
Doppelschlages)  ^).  Von  einer  gewöhnlichen  Schnell-Lade  ist  die 
Doppellade  dadurch  verschieden,  dass  auf  jeder  Seite  derselben  zwei  oder 
mehr  vereinigte  Schützenkästen  über-  bezw.  nebeneinander  angebracht 
sind,  welche  durch  irgend  ein  einfaches  Mittel,  z.  B.  durch  zweiarmige, 
nach  der  Mitte  des  Ladendeckels  hineinreichende  Hebel  (indem  der  Arbeiter 


»)  Bartach,  Vorrichtungskunst   u.  a.  w.,  IL   179.  —  Polyt.  Centr.  1843, 
S.  298.  —  D.  p.  J.  1848,  90,  431.  —  Mitt,  d.  Gewerbev.  f.  Hann.  1875,  S.  212. 
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auf  diese  mit  der  Hand  drückt)  so  gehoben  werden  können,  dass  statt 
des  oberen  der  untere  oder  ein  mittlerer  in  der  Höhe  der  Schützenbahn 
sich  befindet,  bezw.  statt  des  vorderen  ein  hinterer  oder  mittlerer. 

Bei  der  Herstellang  der  Tuche  und  tuchartigen  Stoffe,  für  welche 
Streichgarn  als  Schussmaterial  verwendet  wird,  gewährt  die  Benutzung 
der  Wechsellade  und  die  Verwendung  mehrerer  (2 — 4)  Schützen  den  Vor- 
teil, dass  die  hier  oftmals  beträchtliche  Ungleichheit  der  einzelnen  Fäden 
für  die  gleichförmige  Beschaffenheit  des  Gewebes  möglichst  unschädlich 
gemacht  wird.  Hierin  liegt  ein  Ersatz  für  die  in  der  Streichgamspinnerei 
fehlenden  Doppelungsverfahren. 

Bezüglich  der  baulichen  Durchführung  unterscheidet  man: 

1.  Die  Schützenkästen  oder  Zellen  sind  übereinander  angeordnet 
und  werden  je  nach  der  Anordnung  der  Ladenwelle  von  unten 
(Steiglade,  riHng  box,  drop  box)  oder  von  oben  (Hebelade) 
gehoben  (Hub-  oder  Fallkästen). 

2.  Die  Schützenkästen  sind  nebeneinander  und  werden  wagerecht 
verschoben  (Schiebelade). 

3.  Die  Schützenkästen  sind  auf  einem  vollständigen  oder  einem 
Ausschnitte  eines  Cjlinders  angeordnet  (Bevolverlade,  revolver 
boxy  Überspringer,  Schwinglade,  swing  box)  und  werden 
durch  Drehung  verstellt*). 

Ferner  können  auf  einer  Seite  mehrere  Schützenkästen  sein,  während 

auf   der    anderen    sich  nur  ein  einziger  Kasten    befindet    (einseitiger 

Schützenwechsel),  oder  es  können  auf  beiden  Seiten  mehrere  Kästen  sein 

(zweiseitiger  Schützenwechsel).    Hierbei  können  wieder  die  beiden 

Kastenanordnungen  untereinander  verbunden  und  abhängig  voneinander 

bewegt  werden  (zweiseitig  beschränkter  Schützenwechsel),    oder 

die    beiden  Kastenanordnungen    bewegen   sich  unabhängig  in  beliebiger 

Weise  (zweiseitig  beliebiger  Schützenwechsel). 

Der  Schützen  Wechsel  wird  mit  2  bis  zu  11  Schützen  ausgeführt  Beim  ein- 
seitigen Wechsel  können  nur  soviel  Schützen  genommen  werden,  als  Kästen  auf 
der  einen  Seite  sind;  beim  zweiseitigen  beschränkten  Wechsel  soviel  Schützen, 
als  je  auf  einer  Seite  sind  (hierbei  kann  jede  Schütze  einen  oder  mehrere  Schuss 
einlegen);  beim  zweiseitigen  beliebigen  Wechsel  können  bis  um  eine  Schütze 
weniger  verwendet  werden ,  als  zusammen  Kästen  sind,  wobei  jedoch  bei  der 
grösrten  Besetzung  gewisse  Beschrftnknngen  eintreten,  weil  anf  der  einen  Seite 
stets  eine  leere  Schützenzelle  sein  muss'). 

b)  Man  hat  mehrmals  Stühle  gebaut  (namentlich  für  schmale  BaumwoU- 
zenge),  auf  welchen  zwei,  sogar  drei  ZengstÜcke  nebeneinander"),   oder  zwei 


»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1892,  S.  257  m.  Abb.  —  Text.  Rec.  1886  (May),  p.  9. 

*)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1842,  S.  407;  1848,  S.  180.  —  Gewerbeblatt 
für  Hannover  1842,  8.  245.  —  Polyt  Centr.  1843,  S.  106;  1847,  S.  15;  1852, 
8.  861;  1855,  S.  1484.  —  Bull.  d'Encouragement,  XLV.  (1846),  p.  394.  —  G^nie 
ind.,  X.  82.  —  Armengaud,  X.  377.  —  Brevets,  XLV.  307;  1844,  XIII.  9;  XLII.  19.  — 
D.  p.  J.  1847,  108,  25;  1856,  189,  248;  1892,  288,  49  m.  Abb.  —  Ober  den 
Schfitzenwechsel  an  der  Webstubllade  für  mehrerlei  Eintrag  oder  Scbussmnster. 
Von  H.  Eohlase  und  0.  Aster.  Chemnitz  1862.  —  Oelsner,  Die  deutsche 
Webschule,  1891,  S.  217  n.  flg.  —  Reh,  Lehrbuch  der  mecb.  Weberei,  1889, 
S.  174  u.  flg. 

•)  Brevets, VI.  131 ;  LVIII.  839;  LXX.  122;  LXXVL  81.— Brevets,  1844, VII.  78. 
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Stocke  übereinander  liegend')  mittels  ScbneUschützen  gewebt  werden  konnten. 
Ein  viel  besprochener  Yersnch  ersterer  Art  ist  der  Doppelwebstnbl  von. 
Schwarz*),  welcher  aus  zwei  nebeneinander  in  450  mm  Entfernung  aufgerich- 
teten einfachen  (zu  je  einem  Stock  Zeug  bestimmten)  Stfihlen  mit  gemeinschaft- 
licher Lade  besteht.  Der  Weber  sitzt  vor  dem  Zwischenräume«  in  welchem  die 
Tritte  sich  befinden;  das  Schnellen  der  Schützen  geschieht  durch  einen  Hebel 
von  der  Lade  aus,  sodass  beide  Hände  zur  Begiemng  der  letzteren  frei  bleiben. 
Im  allgemeinen  verfertigt  ein  Arbeiter  auf  einem  Doppelstuble  allerdings  mehr 
als  auf  einem  einfachen;  allein  wie  auch  die  Anordnung  sein  mag,  so  muss  das 
Weben  mehr  Anstrengung  verursachen  und  das  Übersehen  von  Fehlern  im  Ge- 
webe leichter  eintreten:  umstände,  welche  ein  wesentliches  Hindernis  grosserer 
Verbreitung  aller  derartigen  Stühle  sind. 

c)  Wenn  zwei  anf  einem  Stuhle  nahe  übereinander  angebrachte 
Ketten  mittels  des  Einschnsses  auf  gewisse  Weise  nnd  an  bestimmten 
Stellen  miteinander  verbunden  werden ,  so  ist  man  hierdurch  imstande, 
hohle  Gewebe^)  darzustellen,  welche  entweder  röhrenförmig  (wenn  sie^ 
nur  an  beiden  langen  Seiten  geschlossen  sind)  oder  sackförmig  (an  drei 
Seiten  geschlossen,  an  der  vierten  o£fen)  gemacht  werden  können.  Das 
erstere  ist  der  Fall  bei  den  hohlen  Lampendochten  und  den  hänfenen 
Spritzenschläuchen,  das  letztere  bei  den  gewebten  Säcken  ohne 
Naht.  Schlauchartige  Hohlräume  streifenweise  in  der  Querrichtung  eines- 
übrigens  einfachen  Stoffes  laufend,  genähte  Falten  nachahmend,  werden 
auf  zweierlei  Weise  hervorgebracht  bei  Verfertigung  leinener  und  baum- 
wollener Busenstreifen  (Hemdeinsätze),  welche  von  den  bereits  er- 
wähnten verschieden  sind*).  Künstlichere  Erzeugnisse  verwandter  Art 
sind  im  ganzen  gewebte  Hemden*),  Schnürleibchen ^,  Kamisöler,  Bein- 
kleider'), Schuhe,  Kragen®),  mehrere  ineinander  gewebte  Geldbörsen  u.  s.  w.,. 
worüber  diese  Andeutung  genügen  mag. 

Die  (aus  Baumwollgarn  —  Feinheits-Nummer  12  bis  20  [20  bis 
34metr.]  zur  Kette,  No.  24  bis  30  [40  bis  öOmetr.]  zum  Scfauss  — 
gewebten)  hohlen  Dochte  entstehen  auf  dem  Stuhle  in  der  platt  zu- 
sammengelegten Gestalt,  mit  welcher  sie  im  Handel  zu  sehen  sind,  indem 
sie  gleichsam  aus  zwei  aufeinander  liegenden  Bändern  bestehen,  die  an 
den  Kanten  mittels  des  Einschusses  zusammenhängen.  Daher  sind  auch^ 
wie  bereits  angedeutet,  zwei  Ketten  notwendig:  eine  für  die  untere,  die 
andere  für  die  obere  Hälfte  (letztere  ganz  nahe  über  der  ersteren  her- 
laufend). Der  Eintrag  geht  abwechselnd  einmal  durch  die  obere  und  ein- 
mal durch  die  untere  Kette,  und  durch  letztere  immer  von  der  linken 
nach  der  rechten  Seite,  wenn  er  durch  erstere  von  der  Rechten  gegen  die 


»)  Brevets,  VI.  297.  —  Brcvets  1844,  T.  32,  p.  41.  —  D.  p.  J.  1838,  68,  370. 

")  Deutsche  Gewerbezeitung  1848,  S.  533j  150,  8.  37.  —  Polyt.  Centr.  1849. 
S.  528;  1850,  S.  299.  —  D.  p.  J.  1848,  110,  330;  1850,  116,  184.  —  Berliner 
Gewerbeblatt,  Bl.  29,  S.  185;  Bd.  33,  S.  263.  —  Brevets,  1844,  XIV.  62.  —  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1891,  S.  219  m.  Abb. 

8)  Mitteil.  d.  Gewerbever.  f.  Hannover  1857,  S.  19. 

*)  Ebenda,  Lfg.  66/77  (1852),  S.  250,  255. 

*)  Verh.d.Gewerbflei88ver.l847,  S.59.  — BerlinerGewerbebl.,  XXIV.  69,77,  92. 

•)  Brevets,  T.  85, _p.  80;  T.  93,  p.  8.  —  Brevets,  1844,  IX.  177.  —  Jobard„ 
Bulletin,  XIX.  75.  —  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1852,  S.  219. 

»)  Brevets,  T.  60,  p.  159. 

•)  Brevets,  1844,  T.  46,  p.  245. 
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Xiinke  läaft.  Jede  der  zwei  Ketten  ist  unabhängig  von  der  anderen  auf 
«ine  Spule  gewickelt,  welche  (bei  der  sehr  geringen  Breite  des  Gewebes) 
die  Stelle  des  Kettenbaumes  vertritt;  jede  hat  ihre  eigenen  Schäfte  und 
ihre  eigenen  Tritte.  Da  das  Gewebe  leinwandartig  und  grob  ist,  so  sind 
nur  zwei  Schäfte  und  nur  zwei  Tritte  für  jede  Kette,  also  im  ganzen 
▼ier  Schäfte  und  ebensoviele  Tritte  vorhanden. 

Die  Gesamtzahl  der  Kettenfäden  pflegt  ungerade  zu  sein  (z.  B.  63,  67 
oder  75);  man  giebt  daher  der  einen  Kette  um  einen  Faden  weniger  als  der 
Anderen.  Wird  diese  Vorsicht  versäumt,  so  läuft  an  einer  Kante  des  Doppel- 
fl^ewebes  der  Einschlag  um  die  äussersten  zwei  Fäden  (nämlich  um  den  letzten 
Faden  der  oberen  uud  der  unteren  Kette)  stets  so  herum,  als  seien  dieselben 
zusammengenommen  ein  einziger  Faden;  d.  h.  diese  zwei  benachbarten  Fäden 
gleichen  einander  vollkommen,  hinsichtlich  ihrer  Verschlingung  mit  dem  Ein- 
trage: eine  Unregelmässigkeit  des  Gewebes,  die  nur  bei  aufmerksamer  Betrach- 
tung desselben  sichtbar  und  ohne  alle  Folge  fQr  die  Brauchbarkeit  der  Dochte 
ist,  daher  auch  Öfters  geduldet  wird.  Jede  Kette  wird  in  die  Litzen  ihrer  zwei 
Schäfte  so  einbezogen,  als  wenn  sie  nur  allein  vorhanden  wäre  und  zu  einem 
schlichten  Bande  verwebt  werden  sollte.  Denkt  man  sich  die  Schäfte  der  oberen 
Kette  mit  A  und  B,  jene  der  unteren  mit  C  und  D,  die  fUden  beider  aber  der 
Reihe  nach  mit  Nummern  bezeichnet,  so  kommen  beim  Einziehen: 

in  den  Schaft  die  Fäden 


A 1,  8,  5,  7,     9,  u.  s.  w.  bis  33 \  j^    ^,  ^  ^     «.  .. 

B 2,4,6,8,  10,  u.  s.w.  bis  34  P^'^'^'«^^^**«' 

C 1,  8,  5,  7,     9,  u.  s.  w.  bis  33 1    ,      unteren  Kett^ 

D 2,  4,  6,  8,  10,  u.  s.  w.  bis  32  /  ^^'  «nw^en  Jtette, 

wobei  angenommen  ist,  dass  der  Docht  67  Fäden  und  von  diesen  die  obere 
Kette  34,  die  untere  33  enthalte.  Zwischen  je  zwei  Zähne  des  Rietblattes 
werden  4  Fäden  eingezogen,  nämlich  2  von  der  oberen  und  2  von  der  unteren 
Kette.  Eine  Ausnahme  hiervon  machen  die  äussersten  Riete  zu  beiden  Seiten, 
wo  man  die  Fäden  weniger  dicht  legt,  weil  sie  dort  ohnehin  durch  die  Spannung 
des  Eintrages  enger  zusammengezogen  werden.  Man  zieht  also  in  das  erste  und 
letzte  Riet  nur  2  Fäden  (1  aus  jeder  Kette),  in  das  zweite  und  vorletzte  3  Fäden 
(2  von  der  oberen,  1  von  der  unteren  Kette),  in  das  dritte  von  jeder  Seite  eben- 
falls 8  (1  von  djßr  oberen,  2  von  der  unteren  Kette),  in  alle  übrigen  Riete  aber 
4  Fäden.  Bleibt,  der  oben  gemachten  Bemerkung  entsprechend,  in  einer  Kette 
ein  Faden  weg,  so  kommen  auch  in  das  vierte  Riet  links  oder  rechts  nur 
3  FUden.   r^  ^i.^.-,— ^^^ 

Die  Verbindung  der  Schäfte  mit  den  Tritten  durch  Schnüre  ist  dergestalt 
vorgerichtet,  dass  jeder  Tritt  der  oberen  Kette  nur  einen  Schaft  dieser  Kette, 
leder  Tritt  der  unteren  Kette  aber  nebst  einem  Schafte  dieser  letzteren  auch 
beide  Schäfte  der  oberen  Kette  aufhebt  oder  ins  Ober  fach  bringt.  Genauer 
angegeben  ist  diese  Verbindung  folgende,  wobei  angenommen  wird,  dass  die 
Tritte  I  und  III  der  oberen,  II  und  IV  hingegen  der  unteren  Kette  angehören: 


der  Tritt 

bringt  folgende 

Schäfte  in  das 

I    .    .    . 

11    .    .    . 

UI    .    .    . 

IV    .    .    . 

Oberfach 

.    .    A 

•     ABC/.          . 

.    .    B 

.    .    A    B   D   .    .    . 

ünterfach 
.    .    B   0   D 
.    .    D 
.    .    A   0   D 
.    .    C 

Die  Aufhängung  von  vier  Schäften  in  solcher  Weise,  dass  sie  zu  3  und  1  Fach 
machen  können  —  wobei  also  jedesmal  das  eine  Fach  drei  Viertel  und  das 
andere  ein  Viertel  sämtlicher  Kettenfäden  begreift  —  wird  nach  dem  verständ- 
lich werden,  was  weiter  unten  über  das  Weben  geköperter  Zeuge  vorkommt. 
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Wird  demnach  zuerst  der  Tritt  I  getreten,  so  hebt  er  mit  dem  Schafte  A 
die  Hälfte  der  oberen  Kette;  ins  ünterfach  kommt,  zugleich  mit  der  anderen 
Hälfte,  auch  die  ganze  untere  Kette.  Ein  Faden,  der  nun  von  der  rechten 
gegen  die  linke  Seite  eingeschossen  wird,  lässt  also  die  untere  Kette  ganz  ausser 
Acht  und  legt  sich  bloss  zwischen  die  Fäden  der  oberen,  wie  er  es  thun  muse, 
wenn  dieee  Kette  ein  leinwandartiges  Qewebe  liefern  soll.  Tritt  man  sodann 
den  Tritt  II  und  schiesst  von  der  Linken  gegen  die  Rechte  ein,  so  verbindet 
dieser  zweite  Eintragfaden  nur  die  untere  Kette,  weil  die  obere  ungetrennt  ina 
Oberfach  geht.  Der  dritte  Einschuss,  welcher  wieder  von  der  Rechten  gegen 
die  Linke  gemacht  wird,  gehört  gleich  dem  ersten  der  oberen  Kette  an,  deren 
andere  Hälfte  er  über  sich  liegen  lässt,  weil  der  Tritt  HI  nichts  als  diese  Hälfte 
(vermittels  des  Schaftes  B)  aufgehoben  hat.  Ebenso  läuft  beim  Tritte  IV  der 
vierte  Einschuss,  von  der  linken  gegen  die  rechte  Seite,  bloss  durch  die  unter» 
Kette,  von  welcher  er  diejenige  Hälfte  über  sich  lässt,  welche  im  Schafte  D  ent- 
halten ist,  und  welche  der  zweite  Einscbussfaden  unter  sich  hat.  Auf  solche 
Weise  entsteht,  indem  die  vier  Tritte  der  Ordnung  nach  miteinander  wechseln 
(I,  II,  III,  IV — I,  II,  III,  IV— I,  II  u.  s.  w.),  und  der  Einschlagfaden  jedesmal 
an  der  rechten  Seite  aus  der  unteren  Kette  in  die  obere,  an  der  linken  Seite 
hingegen  aus  der  oberen  in  die  untere  übergeht,  das  schlauch-  oder  röhren- 
förmige Gewebe. 

Die  Yon  starkem  Hanfgarn  (3  bis  7  m  auf  1  g  gewebten  Spritzen- 
schlänche  werden  (gewöhnlich  30  bis  130  mm  im  inneren  Durchmesser, 
oder  fiachliegend  etwa  50  bis  210  mm  breit)  durch  ein  im  wesentlichen 
völlig  ähnliches  Verfahren  dargestellt.  Das  Kettengarn  wird  zwei-  bia 
dreifach,  der  Einschuss  drei-  bis  zehnfach  schwach  gezwirnt.  Sämtliche 
Eettenfllden  können  auf  einem  Kettenbaume  aufgebäumt  sein.  Der  Stuhl 
enthält  vier  Schäfte.  Beim  Auf-  oder  Einziehen  werden  zwei  der  Ketten- 
fäden   durch    jede  Litze    geftlhrt.     Das  Weben   der  Schläuche  erfordert 

sehr  starke  und  gebotenenfalls  mehrfach  wiederholte  Schläge  mit  der  Lade  *)• 

Es  mag  an  dieser  Stelle  eine  Untersuchung  mitgeteilt  werden,  welche  der 
Verfasser  angestellt  hat,  um  zu  zeigen,  dass  der  durch  die  Quellung  bei  durch- 
feuchteten Geweben  erzeugte  särkere  Druck  in  den  Fadenelementen  auch 
grösseie  Festigkeiten  herorruft.  Der  Vollständigkeit  halber  sind  auch  die  für 
den  untersuchten  Hanfschlauch  erhobenen  Zälenwerte  angeführt. 

Der  Hanf,  aus  welchem  der  Schlauch  verfertigt  war,  hatte  bei  einem  Ein- 
heitsgewichte von  1,477  und  einem  Feuchtigkeitsgehalte  von  8,5%  1*36%  Asche. 
Das  einfache  Gespinst,  aus  welchem  sowohl  die  Kettenftlden,  als  auch  die  Schuss- 
fäden hergestellt  waren,  hatte  einen  Draht  von  284  Drehungen  auf  1  m,  eine 
metrische  Feinheitsnummer  4,57  (4,57  m  auf  1  g,  englische  Nummer  7,6)  und 
wies  bei  250  mm  Einspannlänge  eine  Reisslänge  von  21,4  km,  eine  Bruch- 
dehnung von  8,1 7o  ^nd  eine  Zerreissarbeit  von  0,220  mkg/g  auf.  Die  Kette 
war  mit  215  Zwirnungen  auf  1  m  2  fach  gezwirnt,  der  Schuss  mit  72  Zwirnungen 
8  fach  gezwirnt.  Die  Untersuchung  der  lufttrockenen  Kettenfäden  ergab  21 J  km 
Reisslänge,  8,75%  Bruchdehnung,  0,21  mkg/g  Zerreissarbeit,  die  der  Schussfäden 
lieferte  28  km  Reisslänge,  4,07  Vo  Dehnung,  0,80  mkg/g  Zerreissarbeit. 

1  m  Schlauch  von  86  mm  Breite  (entspr.  54  mm  Dchm.)  wog  28  t  g,  woraus 
sich  das  (Gewicht  von  1  gm  Gewebe  zu  1653  g  ermittelt.  Der  Schlauch  hatte 
im  ganzen  165  Doppelkettenfäden  (9,7  Fäden  auf  1  cm)  und  44  Schuss  Aden  auf 
100  mm;  im  Gewebe  machte  die  Kette  56,5,  der  Schuss  48,5 7o  aus.  Die  Gewebe- 
streifen von  50  mm  Breite  wurden  lufttrocken  und  vollständig  durchnässt  (nach 
14  bis  18  stündigem  Einweichen  in  Wasser)  untersucht. 

Die  Änderungen  der  Festigkeitseigenechaften  lassen  sich  aus  folgender 
Zusammenstellung  ersehen : 


»)  The  Text.  Recorder  1890   S.  200  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  43378.  — ^ 
Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1888  S.  28,  297. 
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In  Richtung 
der  Kette        I,     des  Schusses 


luft- 
trocken 


nass 


luft- 
trocken 


nass 


Bruchlast  auf  1  cm  Gewebebreite  in  kg 

Reisslftnge  (hm) 

Bruchdehnung  (%) 

Zerreissarbeit  mkg/g 


95 
5,58 
11,6 
0,428 


123 
7,08 
19,5 
0,600 


106 
6,69 
9,8 
0,19 


1S4 
8,45 
11,7 
0,28 


Es  würde  der  nasse  Schlauch  einen  Wasserdruck  von  62  Atm.  aushalten, 
wenn  nur  die  Festigkeit  in  der  Richtnug  der  Eettenföden,  und  einen  solchen 
Ton  49,5  Atm.,  wenn  nur  die  Festigkeit  in  Richtung  des  Schusses  in  Betracht  käme. 

Säcke  ohne  Naht,  ans  Leinen-  oder  Han^am,  werden  ans  zwei 
übereinander  anfgespannten  Ketten  gewebt,  deren  jede  ihren  besonderen 
Ketten-  oder  Gambaum  hat.  Für  jede  Kette  sind  zwei  Schäfte  vorhanden, 
in  welche  diese  anf  bekannte  Weise  eingezogen  wird,  sodass  jeder  Schaft 
gleichviel  Faden  enthält.  Der  Lauf  des  Eintrages  ist  so  beschaffen,  dass 
er  abwechselnd  zweimal  nacheinander  durch  die  obere  Kette  und  ebenso 
zweimal  nacheinander  durch  die  nntere  Kette  geht,  dabei  an  der  rechten 
Seite  ans  einer  Kette  in  die  andere  übertritt,  hingegen  beim  Umkehren 
an  der  linken  Seite  in  der  nämlichen  (oberen  oder  unteren)  Kette  wieder 
zurückgeht.  Hierdurch  entsteht  an  der  rechten  Seite  der  Boden  des 
Sackes,  an  der  linken  die  Öffnung,  und  die  Breite  der  Kette  wird  die 
Länge  oder  Tiefe  des  Sackes.  Um  letzteren  an  seinen  beiden  Seiten  zu 
schliessen,  wird  beim  Anfange,  und  auch  dann,  wenn  so  viel  Kette,  als 
die  erforderte  Breite  des  Sackes  verlangt,  hohl  verwebt  ist,  ein  etwa 
25  mm  breiter  Streifen  nicht  hohles  Gewebe  dadurch  hervorgebracht, 
dass  beide  Ketten  leinwandartig  mit  Einschuss  versehen  werden,  als  wenn 
sie  nur  eine  Kette  wären.  Schneidet  man  nachher  das  Gewebe  in  der 
Mitte  jener  Streifen  quer  durch,  so  erhält  man  die  einzelnen,  an  beiden 
Seiten  durch  Leisten  geschlossenen  Säcke,  die  zum  Gebrauche  umgewendet 
werden,  sodass  die  Leisten  innen  hin  kommen.  Der  Stuhl  erfordert 
sechs  Tritte,  nämlich  vier  zum  Sacke  und  zwei  zu  den  Leisten.  Die 
Verbindung  der  Tritte  mit  den  Schäften  ist  folgendermassen  vorgerichtet, 
wobei  die  Schäfte  der  oberen  Kette  A,  B,  jene  der  unteren  Kette  C,  D 
benannt  sind: 


der  Tritt 

bringt  folgei 

ide  Schäfte  in  das 

Oberfach 

ünterfach 

I  .  .  . 

•       .       A,       .       •       . 

.     .     B    C    D 

II  .  .  . 

•     .     B     .     .     . 

.     .     A    C    D 

lU     .     .     . 

..ABC. 

.     .     D 

IV     .     .     . 

.     .     A    B    D    . 

.     .     C 

V     .     .     . 

.     .     .     A    C    .     . 

..BD 

VI     .     .     . 

..BD.. 

.     .     A    C 

Beim  Anfange  werden,  um  die  erste  Leiste  zu  bilden,  die  Tritte  V 
und  VI  abwechselnd  getreten  (V,  VI;  V,  VI;  V  u.  s.  w.),  bis  diese 
Leiste  breit  genug  ist  (wobei  man,  um  einem  Missverständnisse  vorzu- 
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bengen,  nicht  vergessen  darf,  dass  ihre  Breite  in  die  Bichtung  der  Ketten* 
luden  ßlllt).  Dann  arbeitet  man  mit  den  Tritten  I  bis  IV  (in  der  Ord- 
nung: I,  II,  III,  IV;  r,  II  n.  e.  V.)  so  lange  fort,  ah  die  gewUnacbta 
Breite  des  Sackes  (ebenfalls  nach  dem  Laufe  der  Kettenfäden  gemessen) 
erfordert.  Hierauf  folgt  wieder  eine  Leiste,  welche  mittels  des  V.  und 
VJ.  Trittes  hervorgebracht  wird;  dann  ein  zweiter  Sack  u.  a.  w. 

Webt  man  eine  Lage  etwas  breiter  aU  die  andere,  so  wird  am  Sacklocb 
ein  TorBtehender  Bund  gebildet,  welcher  zum  Schliesaen  des  Sackes  benatit 
werden  kann'). 

L&9Bt  man  die  erwähnten  Querleisten  aus,  webt  man  also  die  gante  Doppel- 
kette ohne  Unterbrechung  an  dem  einen  Rande  zusammen,  so  ist  das  ErKCbnia 
ein  beliebig  langes  3tOck  Zeug,  welches  sich  nach  dem  Uerabnehmen  vom  Stuhle 
flach  ausbreiten  lässt  und  dann  die  doppelte  Breite  hat:  man  kann  sich  dieses 
Kunstgriffes  bedienen,  um  sehr  breite  Gewebe  auf  verbUtnism&ssig  schmalen 
Stühlen  h er rorzn bringen'). 

Die  gewebten  Säcke  haben  vor  den  genähten  den  Vorzug,  daaa  sie  Iz.  B. 
aUOeldsAcke  angewendet)  nicht  ohne  sichtbare  Spur  aufgeschnitten  und  wieder 
angenäht  werden  kSnnen.  Sie  bieten  aber,  auf  vor  beschriebene  Art  erzeugt,  die 
ünvoUkommenheit  dar.  duss  aie  im  Boden 
schwach  sind  und  deshalb  durch  die  Last  des 
Inhalts  leicht  zerrdssen.  In  dieser  Hinsiebt 
kann  es  als  eine  Verbesserung  angesehen  wer- 
deo,  dass  man  Öfters  sie  an  beiden  Seiten  der 
Kette  geschlossen  webt  (gleich  den  Dochten 
und  Spritzenschläuchen),  und  den  Boden  durch 
Zusammen  weben  beider  Ketten  in  eine  nicht 
hohle  Leiste  bildet.  In  diesem  Falle  entsteht  der 
Sack  auf  dem  Stuhle  so,  dass  seine  Länge 
'^  (nicht  wie  vorher  die  Breite)  in  der  Richtung 
^  der  KettenRlden  liegt.  Das  Durchschneiden  ge- 
schieht dann  am  Eode  der  Leiste,  statt  in  der 
Mitte;  und  die  dadurch  gebildete  Öffnung  des  Sackes 
musa,  um  nicht  auszufasern,  mit  einem  genähten 
Saume  versehen  werden. 

Man  hat  wohl  zuweilen  drei  oder  vier  Ketten  über- 
einander angebracht  und  so  mittels  des  Einschusses 
verwebt,  dass  donpelte  oder  dreifache  Säcke  (d.  h. 
^cke  mit  zwei  oder  drei  nobeneinander  befindlichen 
ÄbteilungeQ)  entstanden. 

Um  die  LeistungsRLhigkeit  des  Stuhles  zu  erhöhen, 
bat  man  auch  unter  Benutzung  zweier  Ketten  das 
gleichzeitige  Eintragen  zweier  Schussf&den  sur 
Ausführung  gebracht:  Die  Verbindung  der  beiden 
Gewebebälnen  an  einem  oder  an  beiden  Rändern  kann 
hierbei  dadurch  hervorgebracbt  werden,  dass  die 
beiden  Schützen  z.  B.  dnrch  Drehen  ihrer  Schfltzen- 
kästen  vertauscht  werden').  Es  laufen  dann  die  Schusa- 
flden  beim  aungehreiteten  Gewebe  nicht  gerade  durch, 
sondern  in  der  Mitte  findet  eine  Kreuzung  der  EUden 
statt,  wie  es  Figur  174  zeigt,  was  für  viele  Gewebe- 
anwendungen nicht  stSrend  sein  dürfte. 

Webt  man  hierbei  zeitweilig  die  beiden  Qewebe- 
b&lften   auch   getrennt  voneinander,   vertauscht    also 

')  D.  B.-P.  No.  84237.  —  Leipi.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1886,  S.  61  m.  Abb. 
•)  Poivt.  Centr.  1652,  S.  1361. 
»)  D.  k..P.  No.  60312. 
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-die  Schützen  nicht,  so  ist  es  möglich,  Taschen  ohne  Naht  mit  Klapp- 
deckeln herzustellen.  Figur  175  dürfte  das  erkennen  lassen.  Das  Stück  ab 
-wird  YoUgewebt,  das  Stüuc  be  als  Schlauch,  das  Stück  cd  als  Doppelgewebe 
(d.  h.  zwei  getrennte  Gewebe  übereinander),  das  Stück  d  e  wieder  als  Schlauch, 
€  f  wieder  voll.  Die  Stücke  werden  nun  zwischen  a  und  b  und  zwischen  e  und  f 
durchgeschnitten,  femer  so,  dass  bei  e  nur  das  obere  und  hei  d  nur  das  untere 
<}eweb(e  geschnitten  wird;  das  Ergebnis  sind  dann  zwei  Taschen  mit  angewebten 
Klappdeckeln.  Die  Taschen  werden  ebenso  wie  Säcke  ohne  Naht  umgestülpt, 
«odass  die  Leiste  aussen  nicht  zu  sehen  ist. 

d)  Abarten  der  Lein wandbindung  sind  dadurch  möglich,  dass  man 
für  die  einzelnen  Fachbildungen  der  Kettenläden  nicht  bloss  1,  sondern  2  oder 
mehrere  Schussfäden  einträgt,  wobei  wiederum  in  der  ScLoBsfadenanzahl  ein 
regelmässiger  Wechsel  eintreten  kann,  und  ferner  dadurch,  dass  man  die  Ketten- 
ftden  aQch  in  Gruppen  zusammennimmt  und  einbindet. 

Nimmt  man  z.  B.  sowohl  die  Schussfäden,  als  auch  die  Kettenfäden  in 
gleich  grosse  Gruppen  zusammen,  so  entstehen  im  Gewebe  kleine  Quadrate 
(«Würfel")  von  abwechselnd  Ketten-  und  Schussfädeu;  diese  Bindung  nennt 
man  Würfelleinwand,  Englische  Tuchbindung,  Panama  oder  Matten- 
bind ong.  Diese  Bindung  lässt  sich  nicht  ohne  Leinwandleiste  oder  Fang- 
faden arbeiten;  ein  Fangfaden  ist  ein  einzelner  leinwandbindiger  Kettenfaden, 
welcher  in  Ermangelung  von  vollständiger  Leinwandleiste  links  und  rechts  im 
Gewebe  angebracht  wird. 

Nimmt  man  Gruppen  von  Schussfäden  bei  einfachen  KettenßUlen,  oder 
Oruppen  von  Kettenfäden  bei  einfachen  Schussfäden,  so  entstehen  Quer-  bezw. 
Längsstreifen,  Rippen  im  Gewebe,  welches  dann  als  RipsCCannel^)  bezeichnet 
wird.  Laufen  die  Rippen  im  Gewebe  der  Länge  nach,  so  nennt  man  den  Rips 
Längenrips  (Longrips),  wohl  auch  Schussrips,  weil  auf  der  Oberfläche  vor- 
aehiimch  nur  die  Schussfäden  zur  Geltung  kommen;  laufen  die  Rippen  der 
Breite  nach,  so  nennt  man  den  Rips  Querrips  (Ripstravers)  oder  auch 
Kettenrips,  weil  auf  der  Oberfläche  nur  die  Kettenfäden  zur  Geltuug 
kommen.  Wechselt  bei  der  Bindung  immer  die  gleiche  Anzahl  Schuss-  bezw. 
Kettenfäden  miteinander  ab,  so  bezeichnet  man  den  Rips  als  G 1  a  1 1  r  i  p  s  ,  ist 
hingegen  der  Wechsel  so,  dass  nach  einer  Gruppe  von  n  Fäden  wieder  ein  ein- 
facher Faden  kommt,  so  treten  die  Rippen  etwas  schärfer  hervor  und  man  be- 
zeichnet dann  den  Rips  als  eigentlichen  oder  vollen  Rips. 

Wechseln  sowohl  Schuss-  als  auch  die  Kettenfäden,  vielleicht  jede  Gattung 
nach  der  Reihe  1,  2,  1,4,  1,  2,  1,  1,  1,  2,  1,  4  u.  s.  w.  ab,  so  entstehen  gleich- 
falls regelmässige  Verbindungen,  die  man  als  Granit  (Pomedel)  ber 
zeichnet.  Selbstverständlich  können  alle  Ripsarten  auch  wieder  von  Musterungen 
unterbrochen  werden.  Weitere  Abarten  dieser  Bindung  findet  man  in  den 
unten  angegebenen  Quellen  verzeichnet'). 

3.  Hlifsgeräte  des  Webers  und  deren  Anwendung. 

Bei  fast  allen  Arten  der  Weberei  müssen  gewisse  einfache  Gerät- 
schaften dem  Arbeiter  zur  Hand  sein,  der  davon  teils  während  des 
Webens,  teils  bei  anderen  Gelegenheiten  Gebranch  macht.  Es  soll  hier- 
von gleich  an  dieser  Stelle  gesprochen  werden,  damit  nicht  nötig  ist, 
später  wiederholt  darauf  zurück  zu  kommen.     Es  gehören  dahin: 

a)  Eine  Spule  mit  Faden  von  derselben  Art,  wie  jener  ist,  woraus 
die  Kette    besteht,    um    damit    die    während    des   Webens  abreissenden 


«)  Oelsner,  Die  deutsehe  Webschule,  7.  Aufl.,  1891,  S.  332.  —  Schams, 
Handbuch  der  ges.  Weberei,  1892,  S.  82.  —  Donat,  Methodik  der  Bindungs- 
lehre n.  8.  w.  fär  Schaftweberei  (1892)  S.  12. 


561  U.  Abschnitt. 

EetteDßden  durcb  Änlinapfeii   angen  blick  lieh    zu   ergänzen.      GewSbnlicb 
wird  dieee  Spule  auf  einen  Draht,  am  StahlgeGtelle  oder  an  der  Lade  gesteckt. 

b)  Zunge,  Schere  nnd  Messer.  Mit  der  Weherzanga  (Nopp' 
zange,  dem  KlUppchen,  pincettes,  tweezer,  weaver's  ttceezer,  weaver'a 
ni-ppers)  werdän  alle  im  Gewel>e  anfiEtilenden ,  nicht  hinein  gebSreoden. 
Teile  TOt  dem  Aufbäamen  ausgerupft,  z.  D.  Holz-  und  Strobsplittsrcfaeit 
o.  a.  w.  ans  dem  Game,  bervoiKtehendö  Fttdchen  von  den  Knoten  der 
angeknüpften  Fäden,  und  die  Knoten  seibat.  Sie  ist  eine  einfache 
stählerne.  100  bis  150  mm  lange  Federmnge.  jedoch  nicht  zageepitzt, 
aondem  an  der  Öffnung  (dem  Manie)  12  bis  30  mm  breit.  An  dem 
Ende,  wo  ihre  Schenkel  Bich  vereinigen,  vemoht  man  sie  oft  mit  einer 
20  mm  langen  Spitze  (picktr),  die  zum  Hervorziehen  von  tiefer  im  Ge- 
webe sitzenden  fremden  Eßrperchen  sehr  beqnem  zu  gebraDohen  ist; 
manchmal  noch  überdies  mit  einer  scharfen  etnss  breiten  Messerklinge. 
Seltener  kommt  es  vor,  dass  die  Verlängerung  der  Zange  zum  GebrsDcb 
als  Einziehhaken  oder  Blattmesser  (c  in  Fig.  1T2  S.  542)  bestimmt,  und 
demgemäaa  gestaltet  ist.  —  Messer  und  Schere  dienen  dem  Weber  snm 
Abschneiden  der  Fäden  an  den  in  der  Kette  gemachten  Knoten  n.  e.  w. 
Der  Schere  pflegt  man  oft  die  Gestalt  zu  gehen,  welche  die  Schafocherea 
besitzen;   doch  ist  sie  bÜchstenB   120  mm  lang. 

In  der  Seidenweberei  und  bai  der  Vcrfertigunif  feinet  wollener  Stoff» 
wartet  man  mit  dem  Anfauchen  und  Änalesen  der  Knötchen,  Unreinigkeiten 
11,  a.  w.  nicht  bis  nach  dem  Weben,  sondern  sieht  die  Kette  vor  dem  Verwehen 
(Jedoch  auf  dem  Webutuble,  ab teilunga weise,  wie  sie  vom  Ketteobanme  abeerollb 
wird)  ftvif  das  BorgfBiltigste  lu  diesem  Zwecke  durch  (Pützen,  remondage,  S.  M6)> 

c)  Eine  Bürste,  um  erforderlichenfalls  die  Kette  (zur  Schlicbtlegoag 
und  Reinigong  der  Fäden)  oder  den  gewebten  Stoff  abzubUraten. 

d)  Ein  Glättholz  (polissoir),  um  dnrch  Reiben  auf  dem  Bruat- 
baume  den  Stoff  glatt  zu  machen.  Dieaea  Verfahrens,  dee  Bereibens, 
bediente  man  sich  auch  bei  gemusterten  Leinenzengen  [Drell,  Damast), 
bei  feiner  Leinwand  and  bei  leichten  Sorten  Tafft,  sowie  mehreren  anderen 
Seidenstoffen,  auf  welchen  man  statt  des  Glättbolzes  meist  ein  ähnüohaS 
Werkzeug  von  Hom,  Knochen  oder  Weisabloch  (Reiber  genannt)  ge* 
brauchte,  um  ihnen  scheinbare  Dichtheit  oder  Weichheit  im  Angriffe  iS 
erteilen. 

e)  Ein  Vergrässerungsglas  (Weberglas,  Fadenz3hl< 
wandprober,  loupe,  compte-fi.1,  cloth  pt-nver)'),  sowohl  um  Dberhanpt 
die  Stoffe  dadurch  zu  besehen  nnd  zu  untersuchen,  als  um  insbesonderft 
die  Fllden  auf  einem  bestimmten  Räume  zu  zählen  und  danach  die  Pein* 
heit  und  Schwere  (Dichtheit)  des  Gewebes  zu  schätzen  oder  zu  TergleicheO. 

Man  giebt  diesem  Inatniraente  «ehr  verschiedene  Einrichtungen.  Daa  OlaK 
selbst  ist  fast  immer  ein  einfaches  Mikroskop  (eine  Eonveilinse)  mit  2-,  3-  od(~ 
4facher  VergrCsgening,  bisweilen  aber  auch  aus  swei  dergleichen  Linsen  tx 
sa  mm  engesetzt.  Es  wird  oft  bloss  in  einen  Reif  von  Hörn  (Elfenbein,  Meaain^ 
mit  oder  ohne  Stiel  gefasst  und  frei  in  der  einen  Hand  gehalten,  während  maa 
mit    der    anderen    einen  feinen  Zirkel    auf  das  Gewehe   setzt   and  die  zwUeheil 

■)  Mitteil,  des  Gewerhever.  f.  Hannover  IG5S,  8,  25Ui  n:>i,  S.  1Q4.  —  Polyt, 
Centr.  1852,  S.  867;  1854,  8.  399.  —  D.  p.  J.  185J,  124,  .107, 
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dessen  Spitzen  enthaltenen  Fäden  (des  Eintrages  oder  der  Kette)  zählt.  Ist  der 
Zirkel  z.  B.  genau  auf  1  cfn  geöffnet  worden  und  ist  das  Gewebe  90  cm  breit, 
•0  ergiebt  die  Menge  der  gezählten  Kettenfäden  durch  Vervielfältigung  mit  90 
die  Fädenanzahl  der  ranzen  Kette.  Ebenso  zählt  man  mittels  des  Vergrösserungs- 
glases  die  Fäden  in  dem  Muster  (Dessin)  eines  Stoffes  ab,  der  zur  NachiJimung 
Yorliegt,  oder  vergleicht  zwei  Zeugstücke  in  Ansehung  ihrer  Feinheit  und  Schwere. 
Die  in  der  Hand  zu  haltenden  Gläser  haben  den  Vorzug,  dass  sie  sehr  einfach 
und  wenig  kostspielig  sind,  dem  Lichte  völlig  freien  Zugang  lassen  (keinen 
Schatten  auf  das  Gewebe  werfen)  und  leicht  fQr  jedes  Auge  in  die  zuträglichste 
Stellung  gebracht  werden  können.  Sehr  gewöhnlich  fasst  man  aber  die  Linse 
in  ein  kleines  messingenes  Gestell,  welches  auf  den  Stoff  gesetzt  wird  und 
manchmal  zum  Zusammenlegen  eingerichtet  ist,  damit  man  es  bequem  in  der 
Tasche  tragen  kann.  Dieses  Gestell  enthält  dann  in  seinem  dünnen  Boden  eine 
quadratische  Öffnung  von  bestimmtem  Seitenmass  (z.  B.  1  cm,  Vioo  oder  V<oo  ▼on 
der  üblichen  Breite  des  in  Untersuchung  genommenen  Gewebes  u.  s.  w.),  wo- 
durch das  Abmessen  des  Raumes,  innerhalb  dessen  man  die  Faden  zählt,  erspart 
wird;  oder  es  ist  mit  einem  unter  dem  Glase  angebrachten  Zeiger  versehen,  der 
nebst  dem  Glase  langsam  fortrückt,  wenn  man  eine  (den  durchlaufenen  Raum 
anzeigende)  Mikrometerschraube  umdreht,  sodass  im  Zählen  der  Fäden  weniger 
leicht  ein  Irrtum  vorfallen  kann. 

Wenn  die  OShung  im  Boden  des  Gestelles  kreisrund  (z.  B.  von  5  oder 
6  mm  Durchmesser)  gemacht  wird,  so  gewährt  dies  die  Bequemlichkeit,  dass  das 
Glas  in  jeder  ihm  durch  Zufall  oder  Absicht  gegebenen  Stellung  zum  Gebrauche 
richtig  steht,  wogegen  man  bei  viereckiger  Gestalt  stets  dafür  sorgen  muss,  dasa 
die  Seiten  der  Öffnung  parallel  zu  den  ftlden  des  Gewebes  sind;  daher  kann 
auch  die  untersuchende  Ferson  beliebig  das  Instrument  drehen  wie  es  nötig  ist, 
tim  einen  Schatten  des  Glasgestelles  auf  dem  Stoffe  zu  vermeiden.  —  Die  viex^ 
eckige  Öffnung  macht  man  öfters,  statt  quadratisch,  länglich  (als  Rechteck  von 
10  mtn  Länge  bei  5  mm  Breite),  damit  die  Fäden  nach  Ern)rderni8  auf  kleinerem 
oder  grösserem  Räume  (ersteres  bei  feinen,  letzteres  bei  groben  Geweben)  gezählt 
werden  können. 

4.  Herstellang  der  SchSfte  imd  der  BietMätter. 

Von  der  Herstellung  dieser  zwei  wichtigen  Bestandteile  des  Webstuhle» 
toll  in  Kürze  nur  das  Nötigste  hier  gesagt  werden. 

a)  Mit  der  Verfertigung  der  Geschirre  oder  Schäfte  (nämlich  mit  der 
Bildung  und  Befestigung  der  Litzen,  Litzenstricken,  Litzenauf schla^en^ 
Geschirr  fassen)  giebt  sich  wohl  mitunter  der  Weber  selbst  ab.  Die  Litzen 
bestehen  aus  festgedrehtem,  rundem  und  glattem,  knotenfreiem  BaumwoU-  oder 
Leinenzwirn,  der  aus  3,  4  bis  6  GamfUden  gemacht  ist.  In  England  wird  auch 
gezwirntes  wollenes  Kammgarn  aus  sehr  langer  Wolle  dazu  angewendet,  und 
in  den  Seidenzeugfabriken  macht  man  in  gewissen  Fällen  die  Litzen  aus  ge- 
swimter  roher  ^de.  Die  zwei  zu  einem  Schafte  gehörigen  hölzernen  Stäbe 
werden  wagerecht  und  in  der  erforderlichen  Entfernung  voneinander  so  auf 
ein  Gestell  hingelegt,  dass  bloss  ihre  Enden  aufruhen.  Gleichlaufend  mit  beiden 
Stäben  und  mitten  in  ihren  Zwischenraum  legt  man  einen  runden  glatten  Eisen- 
stab, dessen  Dicke  die  Ghrösse  der  Augen  oder  Schleifen  (S.  527)  bestimmt.  Zwei 
Personen  nehmen  nun,  einander  gegenüber,  jede  vor  einem  der  Stäbe,  Platz 
nod  fangen  die  Arbeit  an  einem  Ende  der  Stäbe  an,  zu  welchem  Behufe  sie 
eine  gehörige  Anzahl  der  in  erforderlicher  Länge  zugeschnittenen  Zwirnfäden 
neben  sich  Hegen  haben.  Die  eine  Person  biegt  einen  Faden  in  dessen  Mitte 
•chleifenfSnnig  um,  schlingt  ihn  mit  der  Biegung  um  den  Eisenstab,  macht  dicht 
an  letzterem  einen  Knoten,  zieht  den  doppelten  Faden  nach  dem  Stabe  hin^ 
umschlingt  auch  diesen  und  knüpft  die  Litze  an  einer  längs  desselben  ausge- 
spannten Schnur  (cristelle,  maiiland  eord,  hacking)  fest.  Die  andere  Person  hat 
unterdes  ihren  Faden  durch  die  auf  dem  Eisenstabe  gebildete  Schleife  gezogen,, 
ihn   dann   doppelt  zusammengenommen   und   an  dem  zweiten  Stabe  befestigt. 
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Sa  Bchreiten  beide  (^emeiDecbafllicb  au  den  Stäben  hin  fort,  indem  jede  Litza 
aae  iwei  ineioandtr  gebängten  Fäden  enevgi  wild.  In  einielnen  tollen  komtaeD 
jedoch  mancherlei  Ab&nderungeD  in  der  GeataU  dor  Litieu  inr  Ätttrenilmig. 
Um  die  richtige  Anzahl  von  Litzen  und  zwar  in  der  erfoiderlichen  cegGiniBsdg«" 
Anordnung  aafsfhlagen  lu  künnen,  retaiebt  man  vor  Anfang  der  Arbeit  d' 
hölzernen  Stäbe  mit  einer  Einteilung,  zwiacben  deren  Strichen  durch  eine  ZttL 
bemerkt  ist,  wie  viel  Litzen  der  Raum  enthalten  muss.  —  Um  die  Hand&tb^ 
Hl  ersetzen  und  die  grOsste  Regel  in  äaaixkeit  der  AufcfQhrung  zu  erlangen,  i 
auch  MaGchineu  zur  Veifertigung  der  Webcrgeschirre  erfunden  worden'}.  A 
bat  man  neueidingB  die  Litzen  einichlie«^ich  der  Zeugringel  mit  Vorteil  aM 
Eiaendrftht  verfertigt  IS.  527).  " 

b)  Die  VeiferEigung  der  RietbUtter  ( Weberkämme]  vrird  muiet  t. 
eigenen  Btattbindern  (pei;::nier,  faiaeur  de  peignoa,  reed  tnaker)  odet  i 
grSsgerea  Weberkaminfabriken  betrieben.  Letzterea  ist  namentlich  in  betH 
der  metallenen  (messingenen  und  atäblernen)  Blätter  der  Fall.  Immer  lerfilU  j 
Arbeit  in  üwei  Hauutteiie,  Dämlich  die  Darstellung  der  Stäbe  oiler  ZUiij 
|ä.  537)  und  die  Befestigung  decaelbeu  zwiiicben  den  bOlzerneu  LeiateD  ^i^ 
Setzen  oder  Binden). 

RohrblUtter  (peignes  de  canne),  —  Der  Hofastoff  xa  diesen  selteu  i 
verwendeten  Blattern  waren  die  hohltn  Stengel  des  zabmen  Rohres  oder  labtn 
Suhilfes  (Arundo  donoi),  welche  zuerst  in  Stücke  von  solcher  Idnge  zenchnitn 
wurden,  wie  die  Länge  der  Blattzäbne  eiforderte.  Jedes  solche  StAtk  WQig 
sodann  in  eine  AnzabI  gleich  breiter  Streifen  gespalten,  welche  auf  den  FUUhi 
geglittet  und  zu  gleicher  Dirke  gebracht,  mittels  eines  Schmaler»  an  den  Eanta 
abgt^licben  und  auf  die  bestimmte  gleiche  Breite  gebracht,  endlich  (um  Wriel 
heit  und  Biegsamkeit  zu  erlangen)  in  heisaem  Seifenwasser  eingeweicht  D^ 
wieder  getrocknet  wurden.  Sie  waren  nun  zum  Binden  fertig.  —  Die  iMnuttj 
des  Blattes,  zwischen  welche  die  Zähne  eingeeetzt  werden,  besteben  jede  ■ 
zwei  halbrunden  (gehobelten  und  in  einer  Art  Zieheisen  abgeglichenen]  StAbchl 
die  mit  der  flachen  Seite  einander  zugekehrt  sind  und  so  viel  Baum  Rwiacl 
eich  lassen,  als  die  Breite  der  Zähne  erfordert.  Ein  starker  gezwirnter,  i 
Pech   getränkler  baumwollener  Faden  (Bindfaden,  IJgneuI)  wird  a  " 

zwei  Stäbchen   in    einer  Schraubenlinie  hemmgewickelt,    diisa  zwisct 
Windungen  desselben  ein  Zabn  steht.     Die  Dicke  des  Bindfadens  bestimmt  d 
Ahütand  der  Zähne  voneinander,    denn  letztere  werden  so  nahe  aneinander  g 
schlagen,    als    der  Faden  gestattet.     Zum   binden  dient  eine  mechanisöhe  \ 
richtung    (Blatt-Uhi),    deren  Gestell   durch    eine    Bank    von    etwas   (_ 
Unge  als  das  längste  Riethlatt  gebildet  ist.   In  einem  l^ngenauaacbnitto  die« 
Bank  ist  ein  Kasten  von  Eisenblech  verschiebbar,  welcher  den  ans  einem  lUd^ 
werke  u.  s.  w.  bestehenden  Mechanismus  enthalt    Tom  au  diesem  Kafiten  (dei 
Arbeiter  zugekehrt)   befindet   sich  ein  kurbelähclicber  Hebel,    unter  demaelblL 
ein  Tritt   mit  Gegengewicht,    oben  darauf  ein  Zifferblatt,    dessen  Zeiger  vonfl 
bis  SO  die  Anzahl    der  eingebundenen  Btattzähne    anzeigt,    nebst  einer  Gloek 
an    welche  ein  Hammer   schlaft,   sobald   b,  10.  15  oder  £0  Zähne  (■/«,  Vu  1 
1  Gang  (S,  53S)  eingebunden  ucd.     Die  zu   dem   Blatte  bestimmten   helsern 
Leisten   sind  wagerecht  nebeneinander  festgelegt,    gehen   durch  Öffnungen   c  ..^ 
Kastens  und   und   nur   an   den  Enden  unterstützt  und  befestigt.    Der  Blatt- 
binder legt  einen  Zabn  nach  dem  andern  zwischen  die  Leisten,  rieht  mit  seinem 
Fusse  den  Tritt  nieder  und  bewirkt  dadurch,  dass  zwei  am  Kasten  beBiidlicliP> 
mit  dem  Bindfaden  angefüllte  Spulen  einen  Kieis^ang  machen,  folglich  dm 
Faden  einmal  um  die  Leisten  wickeln,  und  drückt  mit  der  Hand  auf  den  k — ^"' — 


I)  BrevBts,  LX.  155.  —  Brevets  1S*4,  T.  1,  p.  265i  T.  7,  p.  29;  T^  I 
p.  leS:  T.  IJ,  p.  328;  T,  19,  p.  T5;  T.  42.  p.  2)3;  T.  49,  p.  111.  —  G^nie  im 
T.  8,  p.  163.  —  Poljt.  Cectr.  i&54,  S.  1363.  —  Kick  und  Rusch.  Beiltage  S 
Spinnereimecb.  S,  73  ni.  Abb.  ~  Lembcke.  Mech.  WebstOble.  1S86.  S.  43  a 
Abb.  —  Flechtnaschine  f.  Schifte  s.  D.  p.  J.  1683.  217.  283.  —  D.  M 
No.  44  743;  68916.  —  Maschine  xum  Firnissen  s.  D.  p.  J.  18S9,  271.  SM  m.  A^ 
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artigen  Hebel,  dnrch  dessen  Verbindung  mit  dem  Mechanismus  zwei  auf  den 
Leisten  sich  schiebende  metallene  Hülsen  den  Bindfaden  fest  anschlagen  oder 
zusammenschieben.  Das  Gegengewicht  des  Trittes  hebt  diesen  letzteren  wieder 
auf.  Nach  jedem  Zahne  rückt  der  Kasten  ein  wenig  nach  der  Lftnge  der  Bank 
und  des  sich  bildenden  Blattes  fort,  sodass  die  Stelle,  an  welcher  die  Zähne  ein- 
gelegt werden,  immer  in  gleichem  Masse  frei  und  zugänglich  bleibt.  Nach  Voll- 
endung des  Blattes  werden  die  aus  den  Leisten  hervorragenden  Enden  der  Zähne 
mit  einem  Messer  abgeschnitten  und  die  Leisten  selbst  mit  Papier  überklebt. 
Metallene  Blätter  (peignes  m^talliques).  —  Man  wählt  dazu  Messing-, 
Eisen-  oder  Stahldraht.  Die  Arbeiten,  welche  mit  dem  Drahte  vorgenommen 
werden,  sind  folgende*):  1)  Das  Plätten  (Flachwalzen}.  Die  Plättmaschine  hat 
ein  Gestell  in  Form  einer  wagerechten  Bank.  An  einem  Ende  dieser  Bank  be- 
findet sich  an  wagerechter  Achse  ein  Rad  oder  eine  Scheibe  von  600  mm  Durch- 
messer, worauf  der  runde  Draht  aufgerollt  ist;  am  anderen  Ende  ein  ganz 
gleiches  Rad,  auf  welches  er  hinübergezogen  wird,  um  sich  dort  aufzurollen, 
nachdem  er  durch  die  Plättwalzen  gegangen  ist.  Von  dem  ersten  Rade  kommend 
geht  der  Draht  zunächst  durch  eine  auf  der  Bank  angebrachte  Richtevorrichtung. 
Sie  enthält  1 1  eiserne,  senkrecht  stehende  runde  Stifte  von  6  mm  Dicke,  zwischen 
welchen  der  Draht  sich  durchzieht,  um  gerade  zu  werden.  Nach  seinem  Aus- 
tritte aus  diesen  Richtstiften  geht  derselbe  durch  ein  eisernes  trichterartiges 
Rohrchen,  welches  ihn  zwischen*  zwei  übereinander  liegende,  60  mm  dicke  und 
80  mm  lange,  stählerne  Walzen  einführt.  Letztere  drücken  ihn  platt.  Das 
Plätten  wird  2  oder  3  mal  (nötigenfalls  öfter)  wiederholt,  bis  der  Draht  breit 
und  dünn  genug  ist.  —  2)  Das  Beschneiden.  Hierzu  dient  eine  Bank  mit 
zwei  gegeneinander  geneigten  hobeleisenartigen  Messern,  zwischen  welchen  der 
Draht  hindurchgezogen  wird.  Die  Messer  schneiden  lange  feine  Späne  von  dem 
geplätteten  Drahte  ab,  und  dieser  erhält  dadurch  die  richtige  und  gleiche  Breite, 
seine  Kanten  bleiben  aber  noch  mehr  oder  weniger  wellenförmig,  wie  sie  vom 
Plätten  her  sind.  —  8)  Das  Geraderichten  auf  den  Kanten.  Es  geschieht 
durch  eine  SJinliche  Vorrichtung,  wie  das  erste  Richten.  Hierbei  sind  7  runde, 
6  mm  starke  Stifte  in  einer  Platte  befestigt,  auf  welche  eine  entsprechend  ge- 
lochte obere  Platte  gelegt  wird ;  zwischen  beiden  Platten  und  den  Stiften  wird 
der  flach  eingelegte  Draht  hindurchgezogen.  —  4)  Abermaliges  Beschneiden 
(wie  2),  um  den  von  der  Verrichtung  8)  entstandenen  Grat  an  den  Kanten  weg- 
zuschaffen. —  5)  Das  Feilen,  um  die  Flächen  zu  ebenen.  Zwischen  8  oder  4 
Feilen-Paaren  (von  welchen  die  ersten  gröber  und  schärfer,  die  folgenden  stufen- . 
weise  feiner  und  mehr  abgenutzt  sind)  geht  der  Draht  durch,  sodass  sich  beide 
Flächen  desselben  zugleich  abfeilen.  Man  giebt  dabei  öl.  —  6)  Das  Abrunden 
der  Kanten.  Bis  jetzt  ist  der  Qaerschnitt  des  Drahtes  ein  schmales  Rechteck. 
Um  die  Ecken  des  letzteren  abzurunden,  damit  sie  den  Kettenfäden  auf  dem 
Webstuhle  keinen  Schaden  thun,  wird  der  Draht  unter  einem  halbbogenförmig 
ausgeschnittenen  Stahl  hin  weggezogen.  Der  Stahl  randet  also  durch  Weg- 
schneiden feiner  Spänchen  die  oberen  Kanten  zugleich  ab.  Die  anderen  beiden 
Kanten  erhalten  dieselbe  Bearbeitung,  indem  man  den  Draht  ein  zweites  Mal 
(aber  nun  umgewendet,  auf  der  anderen  breiten  Fläche  liegend)  unter  der  Vor- 
richtung durchgehen  lässt.  —  7)  Das  Geraderichten  auf  der  Fläche,  um 
alle  zufälligen  Buckel  herauszuschaffen.  Die  Bank  dazu  ist  wie  vorher.  Die 
wirksame  Vorrichtung  enthält  9  stählerne  Walzen  oder  Rollen  von  12  mm  Durch- 
messer und  12  mm  Länge,  deren  Achsen  wagerecht  und  welche  in  zwei  über- 
einander befindlichen  Reihen  so  angebracht  sind,  dass  5  Walzen  unten,  4  oben 
sich  befinden,  und  die  oberen  über  den  Zwischenräumen  der  unteren  liegen.  Die 
Walzen  der  oberen  Reihe  liegen  in  einem  beweglichen  Eisenstücke,  welches  durch 
Schrauben  gehoben  und  gesenkt  werden  kann,  um  die  zwei  Walzenreihen  ein- 
ander genau  in  dem  Grade  nahe  zu  stellen,  wie  es  nach  der  Dicke  des  Drahtes 
nötig  ist.  —  8)  Das  Polieren.  Es  geschieht  mittels  Schmirgel  und  zaletzt  mit 
Kalk  auf  einem  zusammengelegten  Lappen,  darch  welchen  man  den  Draht  laufen 


>)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1857,  S.  220. 
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liUst,  besw.  durch  Schmirgelschleifwalzen.  —  9)  Das  Aussuchen,  d.  h.  das  Be- 
sehen des  Drahtes  und  Heransschneiden  aller  unganzen  schiefrigen  oder  sonst 
fehlerhaften  Teile. 

Das  Binden,  Setzen  der  metallenen  Riete  geschieht  (mit  baum- 
wollenem Faden,  zuweilen  mit  Eisen-  oder  Messingdraht)  entweder  auf  der  schon 
oben  beschriebenen  Blattuhr  (zu  welchem  Behufe  vorläufig  der  flache  Draht 
mittels  einer  einfachen  Vorrichtung  in  gleich  lange  Stücke  zerschnitten  wird)» 
oder  auf  einer  sehr  künstlich  eingerichteten  Eammsetzmaschine^),  in 
welcher  der  Kamm  senkrecht  von  oben  nach  unten  durch  die  Bewegung  einer 
langen  Schraubenspindel  fortschreitet,  während  der  Draht  von  der  Scheibe,  auf 
welche  er  beim  Polieren  aufgewickelt  wurde,  in  die  Maschine  tritt,  zwischen  die 
hölzernen  Stäbe  eingeschoben  und  dann  sogleich  abgeschnitten  wird.  Zwei 
Spulen  wickeln  durch  eine  Kreisbewegung  den  Bindefaden  um  die  Stäbe.  Eine 
besondere  Vorrichtung  bewirkt  das  Aneinanderschlagen  der  Zähne.  Die  Maschine 
arbeitet  so  schnell,  dass  in  jedem  von  zwei  Kämmen  (die  sie  gleichzeitig  ver- 
fertigt) 300  Zähne  in  einer  Minute  eingesetzt  werden,  und  zugleich  sehr  gut. 
Ein  sehr  einfaches  Verfahren  des  Setzens  aus  freier  Hand  besteht  darin,  dass 
man  die  Zähne  an  jedem  ihrer  beiden  Enden  zwischen  die  Umgänge  eines 
sohraubenartig  zur  Röhrenform  gewundenen  Eisendrahtes  einschiebt'). 

Kach  dem  Binden  werden  die  metallenen  Rietblätter  ausgebessert  (was 
namentlich  bei  den  auf  der  Maschine  verfertigten  nötig  ist).  Insofern  nämlich 
einzelne  Zähne  darin  gefunden  werden,  welche  schief  stehen  oder  nicht  ganz 
gerade  sind,  biegt  man  dieselben  durch  Einsohiebung  eines  kleinen  Messers  und 
Häkchens  zurecht,  damit  alle  Zwischenräume  völlig  gleich  werden  (was  bei  einem 
guten  Blatte  eine  höchst  wesentliche  Bedingung  ist).  Dann  taucht  man  die  mit 
dem  Bindfaden  umwickelten  hölzernen  Stäbe  in  geschmolzenes  Pech  und  über- 
klebt sie,  wenn  letzteres  erkaltet  ist,  mit  Papier.  Endlich  werden  die  Zähne 
mit  einem  bekreideten  Leinenlappen,  in  welchem  ein  keilförmiges  Stück  Holz 
eingewickelt  ist,  abgeputzt. 

Man  verfertigt  auch  metallene  Kämme,  deren  Zähne  durch  Zinnlot  (Schnelllot) 
zusammengegossen  oder  zusammengelötet  eind.  Sie  ersparen  etwas  (6  bis  11 
Hundertt)  an  der  Länge  der  Zähne  (für  gleiche  Sprunghöhe),  folglich  an  Draht, 
haben  aber  den  Nachteil,  dass  der  Weber  selbst  nicht  imstande  ist,  verbogene 
oder  beschädigte  Zähne  herauszunehmen  und  zu  ersetzen.  Der  Kamm  wird  an- 
fangs wie  gewöhnlich  gebunden,  jedoch  so,  dass  die  Leisten  oder  Stäbe  näher 
beisammen  stehen  und  die  Zähne  durch  dieselben  hinausragen;  dann  werden 
in  einer  aus  zwei  Eisenplatten  gebildeten  Giessform  diese  hervorstehenden  Enden 
der  Zähne  auf  10  mm  weit  einwärts  mit  Zinnlot  Übergossen,  sodass  dieses  ein 
flaches  Stäbchen  bildet;  endlich  schneidet  man  die  Bind^en  auf,  zieht  sie 
heraus  und  beseitigt  die  hölzernen  Stäbe,  welche  nur  zur  Zusammenhaltung  des 
Blattes  vor  dem  Vergiessen  gedient  haben.  Zum  Schutze  des  Zinnvergusses  und 
um  das  Blatt  gehörig  in  die  Lade  des  Webstuhles  einlegen  zu  können,  schiebt 
man  über  die  zusammengegossenen  Ränder  zwei  hölzerne  Leisten,  deren  jede 
eine  Nut  enthält,  und  welche  man  mittels  der  gewöhnlichen  Frösche  (S.  587) 
vereinigt.  Soll  statt  des  Vergiessens  das  Löten  angewendet  werden,  so  bindet 
man  die  Zähne  an  jedem  ihrer  Enden  mit  dünnem  Eisendrahte  zwischen  zwei 
flache  eiserne  Stäbchen,  deren  jedes  2  mm  breit  und  1  mm  dick  ist  und  ans 
welchen  die  Zähne  noch  6  mm  weit  hervorragen;  bringt  die  äussersten  Enden 
zwischen  zwei  ähnliche  Eisen stäbchen,  welche  man  von  80  zu  80  mm  Länge  mit 
einem  feinen  Drahte  zusammenbindet,  und  taucht  endlich  das  Blatt  mit  jeder 
der  langen  Seiten   bis  an  die  inneren  Stäbchen  (so  weit  nämlich,    als  das  Lot 


»)  Brevets,  XXIL  55;  XXV.  389;  XXXX.  260.  —  Brevets,  1844,  T.  43, 
p.  254.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1857,  S.  227.  —  Lembcke,  Mech.  Web- 
stühle, 1886,  S.  74  m.  Abb.  —  Weberblätter  vgl.  D.  p.  J.  1884,  252,  197;  1887, 
203,  272  m.  Abb. 

»)  Mitteil.  d.  Gew.  f.  Hannover  1855,  S.  229.  —  Polyt.  Centn  1855,  S.  1188.  — 
D.  p.  J.  1855,  137,  345. 
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reichen  soll)  —  nachdem  man  diese  Stelle  mit  weingeistiger  Auflösung  von  Phos- 
phors&nre  überpinselt  hat  —  in  die  geschmolzene  Mischung  aus  Blei  und  Zinn 
ein.  Letztere  überzieht  hierbei  die  äusseren  Stäbchen  und  füllt  zugleich  die 
Öffnungen  zwischen  den  Zähnen  in  dem  schmalen  Räume  von  den  äusseren  bis 
an  die  inneren  Stäbchen. 

Der  Versuch,  Weberblätter  im  ganzen  aus  einer  Stahlplatte  zu  verfertigen, 
in  welche  man  schmale  nahe  bei  einander  stehende  Spalte  oder  Schlitze  mittels 
einer  Kreissäge  einschnitt  *),  wird  in  der  Ausführung  auf  mancherlei  Schwierig- 
keiten stossen  und  Blätter  liefern,  an  welchen  Ausbesserungen  kaum  möglich  sind. 

5.  Der  Stuhl  zu  gazeartlgen  Geweben. 

Man  mnss,  um  die  Entstehnngsart  dieser  merkwürdigen  und  inter- 
essanten Art  Yon  Gewebe  leicht  zu  fassen,  sich  die  (8.  519)  gegebene 
Beschreibung  desselben  gegenwärtig  halten.  Figur  176,  177  giebt  die 
Bindongsart  einfacher  Gaze  wieder.  Bei  der  Weberei  mit  gekreuzter 
Kette  (cro88  tceaving)  liegen  immer  je  zwei  Kettenfäden,  welche  zusammen 
in  ein  Riet  des  Blattes  eingezogen  sind,  nahe  aneinander,  und  zwischen 


Flg.  176.  Fig.  177. 

zwei  solchen  benachbarten  Fädenpaaren  bleibt  ein  yerhältnismässig  grosser 
Zwischenraum.  Da  nun  zugleich  durch  die  Kreuzungen  der  zusammen- 
gehörigen zwei  Faden  zwischen  den  einzelnen  Einschlagfäden  letztere  von- 
einander entfernt  gehalten  werden,  und  die  Schläge  der  Lade  auch  nur 
leicht  sind,  so  erhält  das  Gewebe  mehr  oder  weniger  grosse  yiereckige 
Öffnungen,  wie  ein  Sieb,  wobei  die  Kreuzungen  der  Kette  dem  unregel- 
mässigen Verschieben  der  Einschlagfäden  entgegenwirken.  Um  aber  auch 
die  Kettenfädenpaare  selbst  in  gleichen  Abständen  voneinander  zu  erhalten, 
darf  man  denselben  keinen  unnötigen  Spielraum  in  den  Öffnungen  des 
Blattes  lassen,  und  man  wendet  deshalb  ein  feines  Blatt  an,  welches 
doppelt  so  viel  Zähne  hat,  als  die  Kette  Fädenpaare  enthält,  zieht  aber 

»)  G^nie  ind.,  T.  13,  p.  290. 
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durchgehends  nur  durch  jedes  zweite  Riet  ein  F&denpaar  und  lässt  da- 
zwischen ein  Biet  leer.  Von  zwei  zusammengehörigen  Kettenfäden  wird 
derjenige,  welcher  stets  Oberfach  macht,  fester  Faden,  Stückfaden  s 
(fil  droit,  fil  ^TQ)f  und  der  andere,  der  bei  jedem  Schosse  e  im  unter- 
fache  ist,  Folfaden,  Schlingfaden  oder  Dreherfaden  p  (fil  de  tonr) 
genannt.  Die  Vereinigung  aller  Stückfäden  (die  Stückkette)  befindet 
sich  auf  einem  Kettenbanme  und  wird  straff  angespannt;  die  Gesamtheit 
der  Folf&den  (die  Pole,  Folkette)  hat  für  sich  einen  zweiten  Ketten- 
banm,  der  ein  wenig  unter  dem  Baume  der  Stückkette  liegt  und  meist 
leichter  gespannt  ist.  Indem  nämlich  die  Polkette,  damit  die  Kreuzung 
entsteht,  sich  Faden  für  Faden  um  die  Stückkette  herumschlingen  muss, 
bedarf  sie  einer  grosseren  Nachgfiebigkeit,  welche  auf  vorstehende  Weise 
erreicht  wird^).  Werden  beide  Ketten  von  einem  Kettenbaume  abge- 
wickelt, so  leitet  man  die  Polkette  entweder  um  einen  besonderen  Walk- 
baum (Streichbaum,  welcher  entsprechend  bewegt  wird),  oder  man  ordnet 
einen  besonderen  Hinterharnisch  an  mit  lang  gelochten  und  belasteten 
Litzen*).  Diese  heben  sich,  wenn  die  Polfäden  zur  Kreuzfachbildung 
steigen,  und  lockern  letztere;  ebenso  sinken  diese  Harnischlitzen,  wenn 
die  Polfftden  sich  nach  unten  legen,  wodurch  diese  gespannt  werden. 

Das  Gewebe  der  Gaze  (gaze,  ganze)  wird  entweder  in  der  ganzen 
Ausdehnung  des  Stückes  ausgefQhrt  (glatte  Gaze,  gaze  unie,  piain 
gavze),  oder  es  dient  nur  als  Grund  für  verschiedenartige  (z.  B.  bro- 
schierte) Muster  und  wird  häufig  teilweise  mit  anders  gewebten  (z.  B. 
taffet-  oder  atlasaiiigen)  Streifen  untermischt.  In  diesen  Fällen  muss  die 
zum  Muster,  zu  den  Streifen  u.  s.  w.  erforderliche  Einrichtung  des  Stuhles 
mit  jener,  welche  die  Gaze  hervorbringt,  verbunden  werden.  Hier  ist 
nur  die  Rede  von  glatter  Gaze.  Selbst  diese  kann  wieder  mit  mancherlei, 
in  gewissem  Grade  abgeänderten  Einrichtungen  erzeugt  werden').  Es 
mag  genügen,  hier  diejenige  zu  beschreiben,  welche  ziemlich  verbreitet  ist  *). 

Der  einfachste  Oasestuhl  enthält  twci  Sch&fte  oder  Flügel  von  gewöhnlicher 
Art,  einen  eogenannten  Gacescbaft  (welcher  die  wesentliche  Eigentfimlichkeit 
des  Gasestnhles  Überhaupt  bildet)  und  zwei  Tritte.  Die  beiden  Aetten  sind  in 
die   zwei  Schäfte   so  eingezogen,   dai«  in  den  Augen  des  ersten  oder  vorderen 


»)  Deutsche  Ind.-Ztg.  1872,  S.  274. 

*)  Lembcke,  Mech.  Webstühle,  Fortsetzung  II  (1890),  S.  168  m.  Abb. 

*)  Sprengel,  Beschreibung  der  Handwerker  und  Künstler,  14.  Sammlung, 
Berlin  1797,  S.  632.  —  Bartsch,  Vorrichtungskunst,  ü.  98.  —  Donat,  Me- 
thodik der  Bindungslehre,  S.  62  u.  flg.  —  Finsterbusch,  Die  mech.  Weberei 
und  die  Fabrikation  der  Kunst- und  Figuren dreher,  Altona  1889.  —  Lembcke, 
Mech.  Webstahle,  IL  Fortsetzung  1890,  S.  162.  —  Oelsner,  Die  deutsche  Web- 
schule, 7.  Aufl.  1891,  8.  712.  —  Schams,  Handbuch  der  ges.  Weberei,  1892, 
S.  103.  —  Wenzel,  Die  Bindungslehre  f.  Gaze-Gewebe,  Glauchau  (Selbstverlag).  — 
Murphy,  Treatise  on  the  Art  of  Wearing,  p.  185.  —  Falcot,  Traitä  de  la 
fabrication  des  tissus,  II.  108.  —  Verh.  des  Gewerbfleissrer.  1^58,  S.  187.  — 
Poljt.  Centr.  1859,  S.  583.  —  Schweis.  Z.  1859,  S.  7.  —  Technolog.  Encyklo- 
pädie,  XX.  390,  —  Deutsche  Ind.-Ztg.  1872.  S.  274.  —  D.  p.  J.  1858,  150,  342; 
1878.  227,  34,  351;  1879,  281, 184;  1891.  281.  277  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  26415, 
28698,  29165,  31702.  415H0,  4201S,  53134. 

*)  Mitteil,  des  Geirerl>ever.  f.  Hannover  1856,  S.  99.  —  Polyt.  C^ntr.  1856, 
S.  778. 
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Schaftes  p  (Polflügel,  lisse  de  tour)  alle  f%den  der  Polkette  der  Reihe  nach 
sich  befinden,  wogegen  der  zweite  oder  hintere  Schaft  8  (Stück flQgel,  lisse 
fixe)  alle  F&den  der  Stückkette  enthält.  Wenn  die  Gesamtkette  in  ihrer  natür- 
lichen Lage  sich  befindet,  so  wechselt  vor  dem  Blatte  gegen  den  Brustbaum  hin 
in  ihrer  Ebene  durchaus  ein  Stückfaden  mit  einem  Pol  faden  ab,  und  jeder  Pol- 
faden befindet  sich  rechts  neben  seinem  Stflckfaden.  Geht  bei  diesem  Zustande 
die  Polkette  nieder  und  die  Stückkette  in  die  HOhe,  so  behalten  alle  Ketten- 
fäden ihre  parallele  Lf^e  nebeneinander,  und  die  Kette  macht  nach  Art  einer 
solchen  zu  leinwandartigen  Stoffen  ihr  Fach  (offenes  Fach,  open  shed,  piain 


Hg.  178. 


Flg.  179. 


sAed),  Fig.  178.  Da  aber  nach  dem  (S.  510)  Gesagten  der  Polfaden  in  dem 
Baume  zwischen  zwei  Einschussfäden  oberhalb  oes  Stückfadens  nach  der 
linken  Seite  sich  hinüberzieht,  um  sodann  für  den  nächsten  Einschuss  doch 
wieder  in  das  ünterfach  zu  gehen  (Ereuzfach,  croBs  shed,  Fig.  179),  so  wird, 
um  dies  zu  bewirken,  eine  besondere  Vorrichtung  nütig,  die  eben  keine  andere 
ist,  als  der  schon  erwähnte  Gazeschaft  g  (lisse  anglaise,  lisse  ä  culotte),  welcher 
▼or  den  Flügeln,  um  150  bis  170  mm  näher  an  der  Lade,  hängt.  Dieser  ist  aus 
einem  ganzen  Schafte  (lisse  k  coulisse,  Standard)  und  einem  dicht  daran  befind- 
lichen halben  Schafte  (culotte,  doup)  zusammengesetzt.  Der  ganze  Schaft  d 
Xamuncli-FlMher,  MmIuui.  Technologie  m.  S6 
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bat  einen  oberen  und  einen  unteren  Stab,  zwischen  welchen  beiden  seine  Litsen 
ausgespannt  sind;  diese  Litsen  haben  aber  keine  H&uschen  (S.  527),  sondern  be- 
stehen aus  sogenannten  Stelzen,  d.  h.  Obei^  und  ünterlitze  in  Gestalt  doppelt 
laufender  Fäden,  welche  an  ihren  ümkehrungsstellen  wie  zwei  Glieder  einer 
Kette  ohne  weiteres  ineinander  h&ngen.  Der  halbe  Schaft  h  hat  nur  einen 
oberen  Stab  und  von  diesem  herabhängende  Oberlitzen  (demi-mailles,  mailles  li 
culotte,  bowSf  doups),  welche  mit  einer  langen  Schlinge  endigen.  Diese  Schlinge 
oder  dieses  Häuschen  einer  jeden  halben  Litze  ist  durch  die  dazu  gehörige 
ünterlitze  des  ganzen  Schaftes  dergestalt  hindurchgezogen,  dass  ein  Faden  des 
Häuschens  zwischen  den  zwei  Fäden  der  Stelze  eingescnlossen ,  der  andere  aber 
ausserhalb  sich  befindet,  die  Stelze  und  das  Häuschen  des  Halbschaftes  also  sich 
nicht  voneinander  trennen  können.  Durch  die  Häuschen  sind  die  Polfäden  ge- 
zogen. Im  Ruhezustande  des  Stuhles  hält  das  untere  Ende  des  Häuschens  den 
Polfaden  an  dieser  Stelle  ein  wenig  über  den  daneben  liegenden  Stückfaden 
emporgehoben;  der  Punkt,  wo  ünter^  und  Oberlitze  des  ganzen  Schaftes  in- 
einander hängen,  liegt  hoher  oben  als  die  Kette.  Es  ist  übrigens  noch  der 
wesentliche  umstand  zu  bemerken,  dass  die  Litze  des  ganzen  Schaftes  links 
neben  dem  Stückfaden  herabgeht.  Wenn  daher  dieser  Schaft  niedergezogen 
wird  und  das  obere  Ende  seiner  Ünterlitze  sich  im  unteren  Ende  des  Häuschens 
des  halben  Schaftes  aufsetzt,  so  wird  letzterer  genOtigt,  der  niedersteigenden 
Bewegung  zu  folgen,  was  nicht  anders  geschehen  kann  als  indem  seine  Litzen 
nebst  den  darin  liegenden  Polkettenfäden  oberhalb  der  Stückfäden  auf  deren 
linke  Seite  hinüberspriugen,  wo  sie  sofort  ins  Ünterfach  gehen,  weil  sie  von 
dem  oberen  Ende  des  Häuschens  erreicht  und  mit^zogeu  werden.  Es  leuchtet 
hiernach  ein,  dass  der  ganze  Schaft  des  Gazegeschirres  nur  dazu  vorhanden  ist, 
dieses  Spiel  des  halben  Schaftes  zu  bewirken,  eine  unmittelbare  Verbindung 
zwischen  ihm  und  den  KettenAden  aber  nicht  stattfindet.  Gegengewichte  sind 
angebracht,  um  sowohl  den  ganzen  als  den  halben  Schaft  wieder  aufzuziehen, 
wenn  sie  niederaretreten  und  hierauf  sich  selbst  überlassen  werden. 

Ehe  die  Erklärung  weiter  fortschreitet,  muss  man  sich  die  Einziehung  der 
Kette,  wie  sie  aus  vorstehendem  sich  ergiebt,  klar  vergegenwärtigen:  jeder 
Stückfaden  ist  hinten  durch  ein  Häuschen  des  Stückflügels  gezogen  und  wird 
nur  von  diesem  regiert,  da  er  vom  frei  zwischen  einer  Litze  des  ganzen  und 
einer  Litze  des  halben  Gazeschaftes  hinläuft;  jeder  Polfaden  hingegen  liegt  hinten 
in  einem  Häuschen  des  Polflügels,  vom  in  einem  Häuschen  des  halben  Gaze- 
schaftes und  wird  bald  von  diesem,  bald  von  jenem  regiert.  Die  beiden  Tritte 
dienen:  der  erste  oder  weiche  (leichte)  Tritt,  pas  douz  (so  genannt,  weil  er 
leichter  zu  treten  ist)  zur  Bildung  des  offenen  Faches  (Fig.  178);  der  zweite 
oder  harte  (schwere)  Tritt,  pas  dur  (welcher  mehr  Kraftanstrengung  erfor- 
dert) zur  Hervorbringung  des  Kreuzfaches  (Fig.  179).  Wird  der  weiche  Tritt 
getreten,  so  geht  der  Stückflügcl  in  die  HOhe  und  bringt  alle  Stückfäden  ins 
Oberfach;  der  Polflügel  aber  geht  nieder  und  versetzt  die  Polfäden  ins  Unter- 
fach, wobei  zugleich  auch  der  halbe  Schaft  des  Gazeschaftes  sich  senkt,  damit 
dessen  Häuschen  das  Niedergehen  der  Polkette  nicht  hindern.  In  das  so  ge- 
wonnene offene  Fach  wird  ein  Schussfaden  eingetragen.  Wird  sodann  der  harte 
Tritt  getreten,  so  geht  der  Stückflügel  abermals  in  die  Höhe,  dagegen  der  ganze 
Schaft  des  Gazeschaftes  hinab,  wobei  dieser  den  halben  Schaft  nach  sich  zieht 
und  das  Kreuzfach  auf  oben  beschriebene  Weise  erzeugt.  Nun  schiesst  man 
wieder  einen  Faden  ein.   Mit  dem  Treten  beider  Tritte  wird  stetig  abgewechselt. 

Um  den  Kraftaufwand  für  beide  zu  tretende  Schäfte  gleich  gross  zu  machen, 
hat  man  auch  besondere  Einrichtungen  ersonnen^). 

Ist  das  Gewebe  fein  und  kleinlOcherig,  so  wendet  man  zwei  Stückflügel, 
zwei  Polflügel  und  zwei  Gazeschäfte  an,  aus  demselben  Grunde,  der  beim 
Weben  feiner  und  dichter  leinwandartiger  Stoffe  die  Anbnng^ng  von  vier 
Schäften  statt  zwei  bedingt  (S.  528).  —  Eine  ältere  Einrichtung  des  Gazestuhles 
ist  die  mit  dem  Perlkopf  (culotte,  head  lam,  dovp)^  welcher  statt  des  oben. 


>)  D.  R.-P.  No.  42018. 
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beschriebenen  Gazeschaftes  zur  Bildung  des  Ereuzfachee  diente  und  einen  halben 
Schaft  mit  einem  durchbohrten  Glaskügelchen  (Perle,  perle,  hecid)  am  Ende 
Jeder  seiner  halben  Litzen  darstellte.  Durch  diese  Perle  wurde  der  Polfaden 
eingezogen,  und  sie  musste  beim  harten  Tritt  das  Kreuzen  des  Polfadens  mit 
dem  Stückfaden  bewirken,  indem  sie  ersteren  unterhalb  des  letzteren  nach  der 
anderen  Seite  hinüberzog.  Statt  der  Schäfte  hat  man  auch  Nadelst&be^)  an- 
gewendet, oder  man  bringt  bei  weitteiliger 
Gaze  (Hol^alousien)  die  Polkettenfäden  auf 
«inzelne  um  die  Stückkettenftden  umlau- 
fende Spulen,  sodass  sie  sich  je  nach  der 
Drehung  der  Spulen  um  die  otückketten- 
fäden  herumwinden'). 

Eine  nach  dem  vorstehend  Erläuterten 
ohne  weiteres  verständliche  Vorrichtung,  bei 
welcher  das  Rechts-  und  Linksbringen  des 
Polkettenfadens  p  von  dem  StacUcetten- 
faden  8  auf  sehr  einfache  Weise  erreicht 
wird,  zeigt  Figur  180*).  Durch  die  Bewegmig 
der  Schäfte  in  der  Richtung  der  Pfeile  1  wird 
die  Polkette  hinter  die  Stflckkette,  durch  die 
Bewegung  im  Sinne  der  Pfeile  2  vor  die 
Stückket^  gebracht.  Das  Auge  a  kann 
auch  die  punktierte  Form  annehmen. 

Zur  Erzeugung  von  haltbareren  Schnitt- 
rändern beim  Weben  mehrbreitiger  Ware 
verwendet  man  für  die  Randkettenfäden 
gleichfalls  Gazebindung ^). 

An  dieser  Stelle  wäre  endlich  noch  eines 
Verfahrens  zur  Herstellung  eines  gazebin- 
digen Gewebes  zu  gedenken,  welches  Kr  eu  z- 
stichstickerei  nachahmt*).  Die  Fäden, 
über  welche  das  Kreuz  gebildet  werden  soll, 
gehen  mit  den  Pol-  oder  Dreherfäden  durch 
eine  Bieiblattdffnung  und  werden  durch 
Schäfte  bewegt.  Die  Pol-  oder  Dreherfäden 
werden  durch  Halblitzen  (S.  561)  von  der 
einen  auf  die  andere  Seite  bewegt  und  um- 
gekehrt.   Sie  gehen  nach  hinten  durch  die 

Sütte  der  zu  überspannenden  Fadengruppe  hindurch  und  sind^  auf  besonderem 
Kettenbaum  aufgebäumt.  Ist  kein  Kreuz  zu  bilden,  so  bleiben  sie  während  dieser 
Zeit  im  ünterfach.  Statt  der  Schäfte  kann  man,  wenn  zusanunengesetztere 
Muster  zu  erzeugen  sind,  auch  die  Litzen  der  Dreherfäden  durch  Jacquard- 
Platinen  (s.  w.  u.)  bewegen.  Eine  andere  Nachahmung  ist  die,  dass  man  die 
Kettenftden  mit  anderen  Fäden  umwindet  (Halbstich  oder  Kreuzstich  nach- 
ahmend)*). 


VJ 


Fig.  180. 


»)  D.  R.-P.  No.  28698. 

«)  D.  R.-P.  No.  41580. 

•)  D.  R..P.  No.  58184. 

*)  D.  p.  J.  1878,  227,  34,  851  m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  786. 

•)  D.  R.-P.  No.  45703. 
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Die  Stuhl -Einrichtungen  zu  geköperten  Zeugen. 


Wenn  man  bei  einem  geköperten  Stoffe  den  Gang  eines  Eintrag* 
fadens  yerfolgt,  so  bemerkt  man,  dass  nicht  immer  nnr  ein  Faden  der 
Kette  darüber  und  darunter  liegt,  sondern  oftmals  zwei  oder  mehrere 
Fftden,  sowie,  dass  stets  mehr  als  zwei  verschiedene  Lagen  des  Eintrage» 
miteinander  abwechseln.  Beides  findet  aber  hier  nach  einem  so  einfachen 
Gesetze  statt,  dass  die  ganze  Fläche  des  Gewebes  gleichartig,  ohne- 
einzelne sich  unterscheidende  Teile,  also  ohne  eigentliches  Mnster,  sich 
darstellt:  nnr  unter  gewissen  Voraussetzungen  zeigt  das  Gewebe  ein& 
unter  spitzem  Winkel  zu  den  Schussfäden  verlaufende  Streifung.  Man 
nennt  eine  solche  Fädenverbindung  überhaupt  Köper,  Keper  oder 
Kiep  er   (tweel,  twiU)  und  unterscheidet  davon  mehrere  wesentlich  ver* 

schiedene  Arten. 

Gegenüber  dem  glatten  oder  leinwandartigen  Gewebe  offenbart  das  ge- 
köperte solche  eigentümliche  Beschaffenheiten  und  nameDtlich  Vorzüge,  dass 
hierdurch  die  wichtige  Rolle  erklärbar  wird,  «welche  der  Köper  in  der  Weberei 
spielt.  Es  ist  im  besondern  hervorzuheben:  a)  Das  gefällige,  auf  verschiedene 
Weise  abzuändernde  Ansehen  des  Köpers,  b)  Die  zu  erreichende  grössere  Schwere 
und  Dicke  des  Stoffes  bei  gleicher  Dicke  des  einzelnen  Fadens.  Es  sind  nämlich 
viel  weniger  Punkte  vorhanden,  wo  der  Schussfaden  zwischen  Kettenfäden  und 
der  Kettenfaden  zwischen  Schassfäden  hindurchtritt,  um  von  einer  Fläche  auf 
die  andere  überzugehen;  daher  lassen  Kette  und  Einschuss  sich  näher  zusammen- 
drängen, mehr  Fäden  von  beiden  auf  gegebenem  Baume  sich  anbringen,  c)  Die 
weiche,  geschmeidige  und  lockere,  manchmal  fast  schwamm arti|;e  Beschaffen- 
heit, welche  bei  Kleidungsstoffen  dem  Faltenwurfe  günstig  ist,  bei  Handtüchern 
u.  dgl.  das  Einsaugen  einer  grösseren  Menge  Feuchtigkeit  gestattet,  u.  s.  w. 
d)  Die  meist  verschiedene  Bescnaffenheit  der  beiden  Fachen  des  Zeuges,  wodurch 
es  möglich  wird,  auf  der  einen  Seite  (welche  beim  Gebrauch  die  rechte  oder 
Schauseite  ist)  die  Schönheit  der  Ketten-  (oder  auch  der  Schuss-)  Fäden  vor- 
zugsweise geltend  zu  machen,  während  der  minder  schöne  Stoff  des  Eintrages 
(beziehungsweise  der  Kette)  hauptsächlich  auf  der  Rückseite  liegt,  also  mehr 
oder  weniger  versteckt  ist. 

Immer  sind  zur  Hervorbringung  des  Köpers  mehr  als  zwei  Schäfte  und 
mehr  als  zwei  Tritte  erforderlich.  Die  Schäfte  (welche  in  den  meisten  Fällen 
in  ungleicher  Anzahl  Fach  machen,  sodass  beim  Treten  mehr  oder  weniger 
Schäfte  hinabgehen,  als  hinauf)  werden  entweder  an  Tümlern  aufgehängt  und 
mit  kurzen  und  langen  Quertritten  versehen  (S.  531),  oder  man  bedient  sich 
dazu  einer  Vorrichtung,  welche  das  Gehänge  genannt  wird,  und  aus  dem  bei 
Stühlen  zu  glatter  Arbeit  gebräuchlichen  RoTlengehänge  (S.  529)  entstanden  ist. 
Um  z.  B.  drei  Schäfte  aufzuhängen,    bringt  man  an  jedem  Ende  der  Schäfte 
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€ber  deaselben  eine  Bolle  an  (Fig.  181),  legt  über  diese  eine  Sohnur  a,  deren 
beide  Enden  herabhängen,  und  befestigt  an  dem  einen  Ende  der  Schnur  un- 
inlttelbar  den  ersten  Schaft,  an  dem  anderen  Ende  hingegen  den  Mittelpunkt 
«ines  kurzen  wagebalkenartigen  Querholzes  (einer  Wippe,  jaek)  ir,  von  oessen 
Enden  an  Rollen  zwei  andere  Schnüre  b,  c  herabgehen,  welche  den  zweiten 
und  dritten  Schaft  tragen.  Wird  nun  z.  B.  der  Schaft  1  niedergetreten,  so 
zieht  er  die  Sohnur  a  nach  sich  und 
hebt  mittels  des  anderen  Endes  dei^ 
selben  die  Schäfte  2  und  3.  Tritt  man 
aber  den  Schaft  2  oder  5,  so  geht 
zuerst,  indem  die  Wippe  (durch  die 
Anspannung  der  Schnur  b  oder  c)  sich  . 
-Bchillg  stellt,  der  Schaft  3  oder  2 
mitteiB  seiner  Schnur  c  oder  b  in  die 
Hohe,  und  dann  folgt  diesem,  durch 
den  auf  die  Schnur  a  ausgeübten 
Zug,  der  Schaft  i.  —  Versieht  man 
jedes  Ende  der  Schnur  a  mit  einer 
Wippe,  so  können  an  den  Enden  dieser 
beiden  Wippen  vier  Schäfte  aufge- 
h&nfen  werden,  die  sich,  nach  dem 
Vorigen,  ebenfalls  so  yerhalten,  dass  - 
alle  die,  welche  nicht  durch  das 
Treten  niedergezogen  werden,  in  Folge 
desselben  sich  erheben.  —  Fünf 
Schäfte  werden  in  folgender  Weise 
aufgehängt:  Ein  Wagebalken  wird 
an  einem  seiner  Enden  mit  einer 
herabgehenden  Schnur  yersehen,  an 
welcher  unmittelbar  der  erste  Schaft 
befestigt  ist.  Das  andere  Ende  trägt 
eine  Bolle,  an  welcher  mittels  zweier 
Wippen  (wie  Torhin  beschrieben)  die 
übrigen  vier  Schäfte  hängen.  Ver- 
doppelt man  das  Qehänge  für  drei 
'Schäfte  und  verbindet  die  Kloben  der 
zwei  Bollen  miteinander  durch  eine  Schnur,  welche  über  eine  dritte,  weiter 
oben  angebrachte  Rolle  gelegt  wird,  so  erhält  man  das  Klobengehänge  für 
sechs  Schäfte.  Gleicher  Weise  giebt  die  für  4,  5  oder  6  Schäfte  nötige  Vor- 
richtung durch  Verdoppelung  das  Gehänge  für  8,  10  oder  12,  und  durch  neue 
Verdoppelung  (wobei  abermius  eine  neue  Rolle  hinzukommt)  ist  man  imstande, 
16,  20,  24  Schäfte  aufzuhängen.  Für  gekOperto  Stoffe  kommen  aber  seiton  mehr 
als  8  Schäfte  in  Anwendung;  die  grösseren  Zahlen  werden  nur  beim  Weben 
gemusterter  Zeuge  gebraucht.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  das  Gehänge 
jederzeit  in  ganz  gleicher  Beschaffenheit  an  beiden  Enden  der  Schäfte  vorhanden 
sein  mnss.  Diese  Art  der  Aufhängung  hat  den  Fehler,  dass  sie  leicht  in  Un- 
ordnung kommt,  nicht  ohne  ünbequemlidikeit  einzurichten  ist  und  oft  kein 
reines  Fach  (S.  532)  giebt,  indem  die  Bewegung  der  yerschiedenen  Schäfte  in 
ungleichem  Grade  stattfindet;  die  genannten  Nachteile  werden  auch  dann  nicht 
ganz  yerhindert,  wenn  man  die  Wippen  durch  Bollen  ersetzt,  wie  es  oftmals 
geschieht.    Vorzuziehen  ist  daher  im  allgemeinen  die  Aufhängung  an  Tümlem. 

Bei  der  Mehrzahl  geköperter  Zeuge  ist  der  Gang,  welchen  ein  Eintrag- 
faden  nimmt,  ein  solcher,  dass  derselbe  abwechselnd  unter  mehreren 
Kettenf&den  durch,  und  nur  über  einen  einzigen  Ketten&den  weg, 
gebt.  Der  nächste  Eintragfi^den  nimmt  einen  ganz  ähnlichen  Weg,  aber 
unter  und  über  anderen  Fäden  der  Kette.  Die  Anzahl  der  Kettenfäden, 
welche  der  Eintrag  ohne  Unterbrechung  frei  auf  der  Oberfläche  liegen 
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iBsat.  beBtimmt  die  Stärke  des  Köpers;  eje  Itaim  manchmal  ziemlich  groaa 
Bein,  darf  aber  eine  gewisse  Greme  nicht  übersteigen,  wenn  der  Stoff 
nicht  an  Zusammenhang  und  Dauerhaftigkeit  Schaden  leiden  soll.  Be- 
trägt diese  Zahl  in  verschiedenen  Fallen  2,  3,  ...  7,  9,  so  ist  die 
natürliche  Folge  davon,  dasB  man  auf  der  einen  Seite  des  Stoffes  nar 
Vs'  Vn  ■  ■  ■  Vgl  Vio  ^^s  Eintrages  und  '/j,  '/^,  .  .  .  7»i  %a  ^^  Kelle, 
hingegen  auf  der  anderen  Seite  '/,,  ^|^,  .  .  .  '/g>  "/m  ^^  Eintrages 
and  '/a>  V*f  ■  ■  •  '/s'  Vio  ^^"^  Kette  zu  sehen  bekommt.  Da  hierbei  von 
je  3,  4  ...  ^,  10  Kettenfaden  einer  durch  den  Eintrag  bedeckt  und 
naf  der  Fläche  des  Stoffes  niedergehalten  (gebunden)  wird,  so  entstehen 
die  Ausdrücke:  Sbindiger,  4bindiger  .  .  .  Shindiger,  lObindiger 
Köper,  wofür  man  aoeh  sagt:  Sfttdiger  u.  s.  w.  oder  Steiliger  u.  s.  w. 
In  den  meisten  Füllen  wird  jene  Seite  für  die  rechte  angesehen,  auf 
welcher  der  grössere  Teil  der  Kette  siebtbar  ist,  und  diese  also  den 
Köper  bildet,  weil  sie  ans  feineren,  glänzenderen,  überhaupt  schöneren, 
auch  dichter  beisammen  liegenden  FiLden  besteht,  die  dem  Zeuge  das 
Ansehen  geben  müssen.  Seltener  ist  das  Gegenteil.  Die  Anordnung  kann 
aber  entweder  so  getroffen  sein,  dass  die  zwischen  den  freiliegenden  langen 
Padenteilen  der  Kette  sichtbaren  kurzen  Teilchen  des  Eintrages  (die 
Bindungen,  liage)  aneinander  stossen  und  schräg  über  den  Stoff  fortr 
laufende  Linien  bilden ,  oder  diese  Theile  können  zerstreut  angebracht 
werden.  Letzteres  geschieht,  wenn  man  die  (wegen  des  Zusammenhanges 
unentbehrlichen)  Bindungen  möglichst  verstecken  und  so  dem  Stoffe  gleich- 
sam das  Ausseben  gehen  will,  als  bestehe  er  bloss  aus  den  scbSnen  Ketten- 
den. Den  Köper  mit  zusammenhängenden  Bindongen  nennt  man  Köper 
im  engeren  Sinne  (croisö,  croisure,  sergö,  biaaatd  tweel,  regulär  lwe*l], 
jenen  mit  zerstreuten  Bindungen  AtlaskBper,  Atlas  (salin,  broken 
tweel,  satin  Iweel).  Hiernach  entstehen  die  zwei  Klassen:  Köpersaage 
oder  croisierte,  Über  Kreuz  gearbeitete,  Zeage  (ötoffea  croisfes, 
Beispiele:  rauher  Barchent,  Kasitnir,  Merinos)  und  atlasartige  Zeage, 
Atlas  (ätoffes  salines).  Nachdem  diese  im  folgenden  abgesondert  be- 
trachtet  sein  werden,  soll  das  Nötige  Über  einige  andere,  nicht  so  allge- 
mein gebräuchliche  Arten  geköperter  Gewebe  hinzugefügt  werden. 

A)  Eigentlicher  Köper.  —  Es  ist  schon  oben  bemerkt  worden,  dass 
heim  Köper  der  Gang  eines  jeden  Eintragfadens  die  Kette  in  zwei  TeUe 
absondert,  von  welchen  der  eine  aus  lauter  einzelnen  Fäden,  der  andere 
aus  Gruppen  von  2,  3  oder  noch  mehr  aufeinander  folgenden  FHden  be- 
steht, so  zwar,  dass  der  eine  Teil  der  einen,  der  andere  Teil  der  anderen 
Flache  des  Zeuges  angehört  tind  daeelbst  sichtbar  ist.  Es  muss  also  auf 
jeden  Tritt  das  Fach  der  Kette  so  erzeugt  werden,  dass  diese  in  '/s 
*/,  oder  V»  und  ^|^  u.  3,  w.  zerfällt.  Die  grössere  Abteilung  entspriiMH 
einer  grösseren  Zahl  von  Schäften ;  nnd  da  das  Treten  (wegen  anmitb 
barer  Übertragung  der  Kraft  anf  den  grösseren  Anteil  der  Kette)  letd  ~ 
ist,  wenn  mau  die  Mehrzahl  der  Schäfte  ins  ünterfach  gehen  ISast,  t 
befindet  sich  die  rechte  Seile  des  Stoffes  (wenn  als  solche  diejenige  an- 
gesehen  wird,  wo  grösstenteils  Kette  liegt)  auf  dem  Stöhle  unten. 

a)  Der  schwächste  Köper  ist  derjenige,    bei    welchem  die  Kette  «rf 


7s  und 

tsprnMH 

imittdfl 

«t,  #■ 


jeden  Tritt    in  Vs  ^"^^  %  Facb  macht  (dreibindi^er  Köper).     Das 

2       2       2 
allgemeine  Schema  dafUr  ist  — .  .  .  .,    wenn    man    sich 

dnrch  die  Linie  einen  Eintragfaden  aasgedrOckt  denkt  und  mittels  der 
darüber  und  darunter  gesetzten  Ziffern  die  Anzahlen  von  Kettenfäden 
bezeichnet,  welche  auf  nnd  unter  dem  Schnssfaden  liegen.  Die  Beschaffen- 
heit dieses  EOpere  iKsst  sich  in  folgender  Weise  bildlich  darsteilen: 
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Die  wagerecbten  Beihen  sind  bestimmt,  die  Linien  anznseigen,  in 
welchen  die  EintragfKden  lanfen;  die  senkrechten  Reihen  bezeichnen  den 
Gang  der  Eettenftlden ,  die  Bncbstaben  K  nnd  die  Striche  geben  die 
DoTcbkrenznngspankte  von  Kette  und  Sintrag  an,  nnd  zwar  bedeutet 
ein  K,  dass  hier  die  Kette  den  Eintrag  bedeckt,  ein  Strich  hingegen, 
daas  der  Eintragfaden  Über  dem  Kettenfaden  Hegt.  Es  fallen  die  schrS^en 
(diagonalen)  Linien  in  die  Angen,  welche  dnrch  den  Zaaammenhang  der 
mittels  Strichen  angedeuteten  Bindungen '  gebildet  werden.  Betrachtet 
man  die  senkrechten  Reihen,  so  ergiebt  sich  auf  den  ersten  Blick,  dass 
die  erste,  zweite  und  dritte  voneinander  verschieden  sind,  dass  sich  aber 
nachher  diese  drei  Lagen  der  Kettenfäden  in  der  nämlichen  Ordnung 
immerfort  wiederholen.  Sie  sind  demgem&sa  durch  die  darüber  gesetzten 
Ziffern  1,  2,  3,  1,  2,  3  u.  s.  w.  numeriert.  Alle  mit  1  bemerkten 
Kettenfäden  haben  eine  Obereinstimmende  Lage  in  Bezug  auf  den  Ein- 
schlag; sie  gehen  also  stete  miteinander  ins  Oberfacb  oder  ins  ünterfach; 
daher  ist  für  alle  nur  ein  Schaft  erforderlich,  in  dessen  Litzen  sie  ein- 
gezogen werden.    Gleiches  gilt  von  den  KettentVden  2,  2,  2 nnd 

von  jenen.  Über  welchen  die  Ziffern  3,  3,  8  ...  .  stehen.  Man  bedarf 
daher  Oberhaupt  dreier  Schäfte,  nnd  der  dreibindige  Köper  heisst  deshalb 
auch  dreiscbäftiger  Köper  (croisd  h  trols  lames,  sergä  de  trois,  three 
larfed  tweet).  Es  ergiebt  sich  zugleich,  dass  die  Kette  zu  gleichen  Teilen 
so  in  die  Schäfte  eingezogen  werden  muss,  dass  in  den  1.  Schaft  der 
1.,  4.,  7.,  10.,  18.  Faden  u.  s.  w.,  in  den  2.  Schaft  die  Fäden  2,  5, 
8,  11,  14,  ...  .  und  in  den  8.  Schaft  die  Fäden  3,  6,  9,  12,  15,  ...  . 
kommen.  Die  wagerechte  Ziffemreihe  schreibt  also  fOr  jeden  Eetten- 
&den,  in  der  Ordnung  dei'  Aufeinanderfolge,  den  Schaft  vor,  in  welchem 
er  durch  das  Auge  einer  Litze  zu  ziehen  ist,   während  derselbe  Faden 
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zwischen  den  Litzen  der  anderen  beiden  Schäfte  frei  und  unabhängig 
durchgeht.  —  Fasst  man  den  Lauf  der  Einschlagfäden  (welcher  durch 
die  wagerechten  Reihen  von  Buchstaben  und  Strichen  der  schematischen 
BuchstabendarRtellung  ausgedrückt  ist)  ins  Auge,  so  zeigt  sich  ohne 
weiteres,  dass  in  dem  Einschlage  eine  ähnliche  Regelmässigkeit  herrscht, 
wie  in  der  Kette.  Die  Eintragfäden  1,  2,  3  (wie  die  links  vorgesetzten 
Ziffern  sie  bezeichnen)  oder  a,  h,  e  (¥ne  sie  sich  in  Fig.  182  bis  185 
bezeichnet  finden)  sind  voneinander  verschieden;  sie  wiederholen  sich 
aber  nachher  in  der  nämlichen  Ordnung.  Jede  eigentümliche  Lage  des 
Eintrages  erfordert,  damit  derselbe  eingeschossen  werden  könne,  eine  be- 
stimmte Art  der  Trennung  der  Kette  in  Ober-  und  Unterfach,  und  diese 
wird  mittels  eines  Trittes  bewirkt.  Ist  also  auf  dreierlei  Weise  Fach 
zu  machen,  so  sind  auch  drei  Tritte  erforderlich.  Die  Zahl  der  Schäfte 
und  jene  der  Tritte  sind  also  gleich  gross.  Dies  findet,  wie  sich 
weiterhin  zeigen  wird,  bei  geköperten  Stoffen  überhaupt  statt.  Man  sieht 
zugleich,  dass  im  vorliegenden  Falle  die  drei  Tritte  in  natürlicher  Ord- 
nung nacheinander  (1,  2,  3  —  1,  2,  3  — '1,  ..  .  .)  getreten  werden 
müssen.  Vergleicht  man  die  Zahlen  in  der  senkrechten  Reihe  (die  Nummern 
der  Tritte)  mit  den  Zahlen  in  der  obersten  wagerechten  Reihe  (den  Num- 
mern der  Schäfte),  berücksichtigt  man  femer,  dass  die  hier  vorgestellte 
Seite  des  Zeuges  beim  Weben  die  untere  ist  (S.  566),  so  ergiebt  sich, 
dass  überall,  wo  in  einer  wagerechten  Reihe  ein  K  steht,  beim  Treten 
des  betreffenden  Trittes  jener  Schaft  hinabgehen  muss,  dessen  Nummer 
senkrecht  Über  dem  K  zu  finden  ist,  und  dass  folglich  der  Strich  das 
Hinaufgehen  des  betreffenden  Schaftes  anzeigt.  Es  sind,  wie  man  hier- 
nach sieht,  die  Tritte  mit  den  Schäften  dergestalt  durch  Schnüre  zu  ver- 
binden, dass  ^^^^^^  ^^^^^^ 

durch  den  Tritt  ''. ^  ,    ^    ,  ^ t; — — T 

^  ^  ^  ms  Unterfach      ms  Oberfach 

die  Schäfte:         der  Schaft: 

1 2,  3       1 

2 1,  3       2 

3 1,  2       3 

Der  Weber  ist  gewohnt,  sich  (namentlich  für  weniger  einfache  Fälle,  wie 
dergleichen  weiterhin  vorkommen)  für  die  Einreihung  der  Kette  in  die 
Schäfte  und  für  die  Anschnürung,  Schnürung  (armure,  encordage, 
billure,  cording,  tying  up)  der  Tritte  an  die  Schäfte  eine  bildliche  Vor- 
schrift auf  Papier  zu  entwerfen,  welche  er  Zettel  oder  Part  (bröve, 
bref,  embrövement,  embreuvement,  armure,  billure,  draught  and  cording, 
draught  and  tie,  draught  and  He  up)  nennt,  (auch  Boden,  insofern  sie 
nur  die  Anschnürung,  d.  h.  die  Verbindung  zwischen  Tritten  und  Schäften 
nachweist).  Für  den  dreischäftigen  Köper  würde  der  Zettel  folgender- 
massen  beschaffen  sein: 
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Hier  bedenten  die  wagerechten  Linien  1,  2,  3  die  Schäfte,  die  senkrechten 
Linien  1,  2,  3  die  Tritte  (beide  gleichsam  im  skizzierten  Grundrisse  dar- 
gestellt). Ein  Punkt  (•)  auf  einem  Durchschnittspunkte  giebt  an,  dass 
der  betreffende  Tritt  den  Schaft,  dessen  Linie  er  hier  kreuzt,  ins  Ober- 
fach ziehen  muss.  Die  Zahlen  1,  2,  3,  4,  5,  6  längs  der  wagerechten 
Linien  sind  die  Ordnungsnummem  der  Kettenfäden,  welche  durch  ihre 
Stellung  auf  den  Linien  der  Schäfte  andeuten,  in  welcher  Aufeinander- 
folge die  Kettenfäden  in  die  Schäfte  eingezogen  werden  müssen;  man 
setzt  an  deren  Platz  wohl  auch  nur  einfache  Striche,  die  schon  durch 
ihre  nach  der  rechten  Seite  fortrückende  Stellung  einen  Zweifel  über  die 
Bichtung,  in  welcher  mit  dem  Einpassieren  oder  Einziehen  der  Kette 
weiter  geschritten  wird,  nicht  zulassen. 

Die  in  Torstehendem  Zettel  gewählte  Bezeichnungsart  —  wonach  der  « auf- 
gehende' hebende  Schaft  mit  einem  Punkte  bemerkt  wird  —  ist  die  bequemste, 
wenn  die  Schäfte  an  Tümlern  (S.  531)  aufgehangen  sind;  und  es  zeigt  der 
Punkt  im  Zettel  an,  dass  der  fragliche  Tritt  an  den  langen  Quertritt  des 
Schaftes  angebunden  werden  muss.  Überall,  wo  kein  Punkt  an  der  Durch- 
kreozungssteile  eines  Schaftes  und  Trittes  steht,  ist  der  letztere  mit  dem  kurzen 
Quertritte  zu  yerbinden,  sodass  jeder  Tritt  mit  allen  Schäften  direkt  zu- 
sammenhängt: durch  die  langen  Quertritte  mit  den  Schäften,  welche  er  heben, 
durch  die  kurzen  Quertritte  mit  jenen,  welche  er  niederziehen  soll.  Würde  man 
in  dem  Zettel  die  niedergehenden  (ins  ünterfach  kommenden)  Schäfte  mit 
Punkten  bezeichnen,  so  hätte  man  der  Punkte  weit  mehr  zu  machen,  indem 
alsdann  nur  die  Ereuzun^tellen  ohne  Punkte  blieben,  wo  jetzt  dergleichen 
gesetzt  sind.  Dieses  muss  mdessen  wirklich  geschehen,  wenn  man  sich  des  oben 
beschriebenen  Gehäxiges  mit  Bollen  und  Wippen  bedient,  denn  hierbei  stehen 
nur  die  Schäfte  des  Unter faches  in  unmittelbarer  Verbindung  mit  dem  Tritte; 
jene,  welche  Oberfach  machen,  erheben  sich  mittelbar  durch  die  Senkung  der 
ersteren.  Da  nun  ein  Punkt  im  Zettel  das  Anbinden  einer  Schnur  vorschreibt, 
80  können  die  Punkte  nirgends  anders  als  auf  die  Schäfte  des  Unterfaches 
gesetzt  werden.  Hiemach  erhält  z.  B.  der  Zettel  für  den  dreiscbäftigen  ROper 
folgende  Gestalt,  wenn,  wie  vorher  angenommen  wird,  dass  die  rechte  Seite  des 
Zeuges  im  Weben  sich  unten  befinde: 


123 


Nimmt  man  die  rechte  Seite  oben,  so  bleibt  in  diesem  Falle  der  Zettel  unver- 
ändert so,  wie  er  vorhin  dargestellt  wurde. 

b)  Nach  dem  Obigen  wird  die  Anordnung  des  Stuhles  für  den  vier- 

bindigen,   vierfädigen,  vierteiligen  oder  vierschäftigen  Köper 

(croisö  ä  quatre  lames,  sergö  de  quatre,  four  kafed  tweeC)  leicht  zu  verstehen 

3        8        3 
sein.     Eine  Vorstellung  dieses  Köpers,  dessen  Schema  — . . . 

ist,  giebt  folgendes  —  wobei,  um  diese  unwesentliche  Abänderung  zu 
zeigen,  die  schräge  Richtung  der  Köperlinien  von  der  Rechten  gegen  die 
Linke  herablaufend  angenommen  ist. 
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Nr.  dte  Schäfte 


1234  1234  1234 
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2  KK-KKK-KKK-K 

3  K-KKK-KKK-KK 
4 -KKK-KKK-KKK 
1 KKK-KKK-KKK- 

2  KK-KKK-KKK-K 

3  K-KKK-KKK-KK 
4 -KKK-KKK-KKK 

In  die  Tier  Sch&fle  werden  die  Eettenf&den  wieder  in  natfirlieher 
Ordnnng  (1,  2,  3,  4 — 1,  2,  n.  s.  f.)  eingereiht  Vier  Tritte  sind  erfor- 
derlich, die  ebenso  in  der  Reihe  nacheinander  getreten  werden.  Die  An- 
echnflmng  ergiebt  sich  ans  dem  Zettel,  der  hier  folgt: 


^=  i*  '.     't 

12  34 

Es  zieht  danach: 

ins  ünterfibch  ins  Oberfisch 

der  Tritt  die  Schifte  den  Schaft 

^      >^      "  ^■"^^^-^»^  ^  ^         * 

1 1,  2,  3  4 

2 1,  2,  4  8 

3 1,  3,  4  2 

4 2,  8,  4  1. 

Analog  ist  die  Einnchtnng  f&r  5-,  6  bindigen  KCper  n.  s.  w. 


c)  Werden  beim  Tiersehftftigen  K5per,   mit  flbrigens  TGDig  nnTer* 
Inderter  StnhlTorrichtmig,  die  Tritte  in  der  Reihenfolge  1,  4,  2,  8 — 1^ 

4,  2,  3 — 1,  4  n.  &  w.  (oder  anch  1,  2,  4,  3 — 1,  2,  4,  8 — 1,  2 ) 

getreten,  so  entsteht  ein  abge&ndertes  Gewebe: 


1234  1234  1234 
1 KKK~KKK-KKK- 
4 -KKK-KKK-KKK 

2  KK-KKK-KKK-K 

3  K-KKK-KKK-KK 
1 KKK-KKK-KKK- 
4 -KKK-KKK-KKK 

2  KK-KKK-KKK-K 

3  K-KKK-KKK-KK 


welches  nneigentlich  den  Namen  Tiert eiliger  (oder  Tierschftftiger) 
Atlas  fahrt,  richtiger  aber  gebrochener  K5per  genannt  wird.  Wenn 
jene  Seite  als  die  rechte  gilt,  wo  banptsSchlich  Schnss  li^,  so  erhilt 
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man  das  Bild  derselben  dadnrcb,  dass  man  in  yorstehendem  Bilde  alle  E 
mit  "  und  alle  —  mit  K  vertaascht. 

d)  Der  sogenannte  Schlangenköper  entsteht,  wenn  man  —  bei 
nnyerttnderter  Anschnümng  —  entweder  hin  und  her  einzieht,  oder 
hin  und  her  tritt  (S.  589,  592): 

1234821234321  123412341234 

1 KKK-KKKKK-KKK  1 KKK-KKK-KKK- 

2  KK-K-KKK-K-KK  2  KK-KKK-KKK-K 

8  K-KKK-K-KKK-K  3  K-KKK-KKK-KK 

4 -KKKKK-KKKKK-  4 -KKK-KKK-KKK 

1 KKK-KKKKK-KKK  8  K-KKK-KKK-KK 

2  KK-K-KKK-K-KK  2  KK-KKK-KKK-K 

3  K-KKK-K-KKK-K  1 KKK-KKK-KKK- 
4 -KKKKK-KKKKK-  2  KK-KKK-KKK-K 
1 KKK-KKKKK-KKK  3  K-KKK-KKK-KK 
2  KK-K-KKK-K-KK  4 -KKK-KKK-KKK 
8  K-KKK-K-KKK-K  3  K-KKK-KKK-KK 
4 -KKKKK-KKKKK-  2  KK-KKK-KKK-K 

Wie  man  leinwandartige  StofiPe  häufig  mit  yier  oder  seohs  Sch&ften 
arbeitet,  um  durch  Verteilung  der  Litsen  in  eine  grössere  Anzahl  yon  Reihen 
den  Kettenf&den  ein  leichteres,  freieres  Spiel  awischen  denselben  su  yerschafiPcn 
(S.  528),  10  beobachtet  man  öfters  bei  geköperten  Zeugen,  wenn  die  F&den  in 
der  Kette  etwas  gedrängt  liegen,  ein  analoges  Verfahren,  d.  h.  man  yerdoppelt 
die  Ansahl  der  Schäfte.  Mit  dieser  Abänderung  ist  der  Zettel  z.  B.  fflr  den 
dreibindigen  (nunmehr  durch  ö  Schäfte  erzeugten)  Köper  folgender: 


2 

8 


6 


J L 


12  8 


B)  Atlas  ^).  —  Der  eigentliche  Atlas  ist  meist  achtbindig,  der  so* 

genannte  Bastard- Atlas   fünfbindig.     Bei  ersterem  geht    der  Eintrag 

nnter  je   7,  bei  letzterem  nnter  je  4  Kettenfaden  her,  beyor  er  wieder 

einen  Faden  der  Kette  bedeckt;   es  ist  also  das  Schema  beziehungsweise 

7        7       7                           4       4       4 
— .  .  .  nnd  — .  .  .    Die  Seite,  auf  welcher 

die  Kette  znm  grOssten  Teile  frei  liegt,  gilt  mit  wenigen  Ansnahmen  als 
die  rechte.  Doch  kommt  z.  B.  unter  den  baumwollenen  Stoffen  und  auf 
Borden  ein  Atlasgewebe  yor,  wo  die  Seite  des  Eintrages  die  rechte  ist, 
und  welches  man  in  der  Sprache  der  Bordenweber  broschierten  Atlas 
nennt,  um  es  yon  dem  durch  die  Kette  gebildeten  Atlas,  den  man 
geschweiften  Atlas  heisst,  zu  unterscheiden.  Die  Art,  wie  die  zer- 
streuten Bindungen  beim  Atlas  stehen,   ergiebt  sich  aus  nachfolgendem; 


1)  Mitteil,  des  Qewerbeyer.  f.  flannoyer  1857,  S.  18.  —  Schweiz.  Z.  1857,  S.  109. 


s)  Aditlnndiger  («chtschaftiger,  achtteiUger)  oder  «chtfiLdiger 
AÜAB  (aatm  de  hnit): 


Nr.  der  ScbUU 

128456TSI23456T8 
-KKKKKKK-KKKKKKK 
tKKK-KKKKKKK-KKKK 
l  KKKKKK-KKKKKKK-K 
IK~KKKEEKK~KKEEKE 
iKKKK-KKKKKKE-KKK 
l  KKKKKKK-KKKKKKK- 
'  KK-KKKKKKK-KKKKK 
IKKKKK-KKKKEKK-EK 
-KKKKKKK-KKKKKKK 
tKKK-KKKKKKK-KKKK 
l  KKKKKK-KKKKKKK-K 


Neben  den  acht  Sch&ften  sind  acht  Tritte  erforderlich,  wie  man  dnrch 
das  Verfahren  findet,  welches  (S.  668)  in  Bezog  auf  den  draischlftigea 
Köper  gelehrt  worden  ist.  Diese  Tritte  werden  in  gleichmttasiger  Wieder- 
bolang  der  Beihe  nach  getreten. 

Zettel  xum  acfatsehSftigen  Atlas: 


rixr:: 


Die  Kette  wird,  wie  man  sieht ,  in  die  Schaft«  1  bis  8  der  Reihe 
nach,  mit  steter  gleichförmiger  Wiederholung,  eingezogen,  nnd  die  An- 
sehnflrong  iKsst  sich  folgendermassen  abersiobtlich  darstellen: 


Der  "ftitt 

Ünterfach 

Oberhch 

die  Schäfte 

den  Schaft 

1    .     .     .     .     2,  8,  4,  5,  6,  7, 

8 

l 

2 

1,  2,  8,  5,  6,  7, 

8 

4 

S 

1,  2,  8.  4,  5.  6. 

8 

7 

4 

1,  8,   4,   5,  6,  7, 

8 

2 

5 

1,  2,   8,  4,   6,  7, 

8 

5 

6 

1,  2,  8,  4,  5,  6, 

7 

8 

7 

1,  2,  4,  6,  6,  7, 

8 

8 

8 

1,  2,   8,   4,   ö,   7, 

8 

6 
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b)  Fttnfbindiger  (fDnffädiger,  fttnfteiliger,  fttnfschftftiger)  Atlas 

(satin  de  cinq): 


Nr.  der  Schftfte 


•49 


1234512845 
f\  K-KKKK-KKK 
2  KKKK-KKKK- 
8  KK-KKKK-KK 
4 -KKKK-KKKK 
5  KKK-KKKK-K 
1 K~KKKK-KKK 
2  KKKK-KKKK- 
18  KK-KKKK-KK 

U.   B.   W. 


PUnf  Tritte.     Ordnung  des  Einziehens  der  Kette  nnd  des  Tretens 
der  Tritte  wie  Torher. 


Zettel  für  den  fünfsch&ftigen  Atlas: 


li 


3 

4 
5 


I 


12  845 


i 


i 


Jj 


Die  hebenden  Schäfte  sind  der  Reihe  nach  (yom  1.  anfangend)  1,  4^ 
2,  5,  3;  If oder  umgekehrt  1,  8,  5,  2,  4;  1 

c)  Manchmal  wird  Atlas  mit  6,  7  oder  10  Schäften  gearbeitet;  die  Ein- 
richtnnff  fOr  diese  Fälle  ist  aus  dem  eben  angefahrten  ohne  weiteres  abzuleiten. 
Beim  Gbindigen  Atlas  machen  die  Schäfte  in  folgender  Ordnung  nacheinander 
Oberfach:  1,  5,  8,  6,  2,  4;  oder  1,  5,  2,  4,  6,  3;  —  beim  7 bindigen:  1,  5,  2, 
6,  3,  7,  4;  oder  1,  6,  4,  2,  7,  b,  3;  beim  lObindigen:  1,  8,  5,  2,  9,  6,  8,  10,  7,  4; 
oder  1»  7,  3,  9,  5,  2,  8,  4,  10,  6;  oder  1,  5,  9,  8,  7,  2,  6,  10,  4,  8;  oder  1,  6,  4, 
9,  2,  7,  5,  10,  8,  8.  —  12-,  14-,  16-,  20  bindiger  Atlas  kommt  nicht  als  selb- 
sttndiger  Stoff,  sondern  nur  als  Fädenverbindung  in  den  Floren  mancher  ge- 
musterter (besonders  seidener)  Stoffe  vor.  —  Einen  wahren  vierschäftigen  Atlas 
giebt  es  nicht;  was  man  so  nennt,  ist  auf  S.  570  beschrieben. 

C)  Atlasäluilicher  Köper  mit  sweifädigen  Blndtingen,  wie  er 
am  baumwollenen  Molton  nnd  Barchent  vorkommt,  wird  z.  B.  mit 
8  Schäften  nnd  8  Tritten  gewebt,  wobei  die  Kette  in  Teile  Ton  wechsel- 
weise   6    nnd    2    Fäden    durch    den    Schnssfaden    nach    dem    Schema 

2       2       2 

— -  geschieden  ist,  wie  folgendes  Bild  der  rechten  Seite  zu 

6        6       6 

erkennen  giebt. 


m.  Abaohnitt 

Nr.  der  Schaft« 
12S45ST8  12S45678 


In  diesem  Gewebe  iKsst  der  Einschnss  sich  aosserordentlicfa  dicht 
zusammenschlagen,  sodass  es  dick  mid  ungemein  derb  ansfiLlIt.  Der  Zettel 
ist  wie  folgt: 


TT 

X 

!        '            1 

',,1            1 

i      1 

I           1            ' 

t             '            1 

+i ' ^ 

12845678 

Ebenfalls  bei  baomnollenem  Barchent  ist  folgende,   mit  Ö  Schäften 
und  5  Tritten  enengte  Ab&nderaiig  gebränchlich ; 

woni  nachstehender  Zettel  gefa9rt: 

^4 

4  rKK---KK---KK-- 


123451234512S45 

1  KK KK KK 

8 KK KK KK- 


2 KK KK KK- 

D)  EOper  mit  zwei  gleichen  oder  reohten  Seiten  (KwetseitlgeT, 
beidreohter  oder  swelreohüger  KOper,  Boppelköper,  6tottea  orolsöee 
i  double  face)'),  oad  zwar  gewöhnlich  von  der  Art,  daas  anf  beiden 
Seiten  gleich  viel  von  Kette  und  Eintrag  sichtbar  ist  (batavia,  fancy 
twtel).  —  Beim  gewöhnlichen  KCper  und  beim  Atlas  (A  nnd  B)  ist  ee 
kennzeichnend,  dasa  die  Kette  (nnd  ebenso  der  Einschlag)  anf  den  beiden 
Seiten  des  Gewebes  in  nngleichen  Teilen  zn  sehen  sind,  weil  im  Treten 
die  Kette  sich  zq  zwei  ungleich  grossen  Fachen  abteilt.  Dieser  umstand 
ist  jedoch  nicht  eine  nnbedingte  Notwendigkeit  inr  Hervorbringong  eines 
geköperten  Qewebes.     Man  kann  nSmlich  anch  den  Einschlagfaden  über 


*)  Hitteil.  d.  Oew.  f.  Hannover  18Ü7,  S.  17.  —  Schveis.  Z.  1857,  S.  111. 
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mehr  als  einem  Faden  der  Kette  hergehen  lassen,  gleichwie  er  unter 
mehreren  Fäden  liegt;  und  wenn  die  Anzahl  der  Kettenfäden  in  dem 
einen  und  in  dem  anderen  Falle  gleich  gross  ist,  so  sind  jedesmal  die 
beiden  Fache  an  Fadenzahl  einander  gleich,  man  sieht  daher  auf  jeder 
Fläche  des  Gewebes  die  Hälfte  yom  Eintrage  nnd  die  Hälfte  yon 
der  Kette. 

a)  Ein  solcher  (mit  vier  Schäften  gewebter)  Köper  ist  bei  Wollen- 
zengen  (Köper-Coating,  Merinos)  and  BaamwoUenzeugen  (Barchent, 

2       2       2 

<>roisä)   gebräuchlich.     Sein  Schema  ist r— ,  seine  nähere 


Beschaffenheit  folgende: 


Nr.  der  Schäfte 


5 
•ß 

Eh 

m 

u 
525 


l284t23412S4 

1  KK KK KK 

2  -KK KK KK- 

3 KK KK KK 

4  K KK KK K 

1  KK KK KK 

2  -KK KK KK- 

8 KK KK KK 

4  K KK KK K 


Man  sieht,  dass  jeder  Eintragfaden  in  stetiger  Abwechselung  zwei 
Kettenfäden  über  und  zwei  unter  sich  liegen  lässt,  dass  aber  die  zwei 
Fäden,  welche  oben  bleiben,  bei  dem  Isten  Einschüsse  der  1.  und  2., 
bei  dem  2ten  der  2.  und  3.,  bei  dem  Sten  der  8.  und  4.,  bei  dem 
4ten  der  4.  und  1.  sind.  Die  folgenden  Einschussfäden  sind,  hinsicht- 
lich des  Weges,  den  sie  durch  die  Kette  nehmen,  Wiederholungen  dieser 
Tier;  man  bedarf  daher  yier  Tritte.  Ebenso  wiederholt  sich  die  Lage 
der  Kettenfäden  nach  dem  yierten  immerfort  wieder  der  Reihe  nach,  und 
dies  zeigt  an,  dass  man  yier  Schäfte  braucht,  in  welche  die  Kette  nach 
der  Ordnung  1,  2,  3,  4;  1,  2,  8,  4;  1  u.  s.  w.  eingezogen,  einpassiert 
werden  muss.  Die  Anschnürung,  wie  sie  leicht  durch  das  schon  bekannte 
Verfahren  aus  dem  yorstehenden  Schema  abgeleitet  werden  kann,  stellt 
folgender  Zettel  dar,  wobei  wieder  angenommen  ist,  dass  die  im  Schema 
abgebildete  Seite  im  Stuhle  unten  sei: 


1 
2 

3 


1 


Tf 


fc: 


1 


1 


± 


12  8  4 


Es  bringt  nämlich: 

der  Tritt 

1 
2 
3 
4 


ins  ünterfach 
die  Schäfte 

.  1,  2  — 

.  2,  3  — 

.  3,  4  — 

.  1,  4  — 


ins  OberÜEUih 
die  Schäfte 

-  8,  4 

-  1.  4 

-  1,  2 

-  2,  8. 


576  in.  Abschnitt. 

Das  nämliche  Gewebe  wird,  mit  unwesentlicher  Abänderung  der  Stuhl«- 
TOrrichtung,  dadurch  hergestellt,  dass  man  nach  folgendem  Zettel  arbeitet: 

I  I 


JL^ 


1  284 

Die' [Einreihung  der  Kette  ist  hier  eine  unterbrochene,  d.  h.  nicht  nach  der 
Ordnungsfolge  der  Schäfte  ausgeftlhrte,  nämlich  1,  8,  2,  4^1,  3,  2,  4 — 1,  3  . . .  .; 
und  demgemäss  ändert  sich  die  Schnürung. 

b)  Man  kann  ähnliche  KGperarten  (mit  Teilung  der  Kette  in  zwei  gleich. 

grosse  Fache)  mit  mehrerlei  Abänderungen  darstellen.    Z.  B.  die  Art  nach  dem 

2      11 
Schema  — r kommt  bei  Seidenzeugen*(Serge)  vor,   und   erfordert 

8  Schäfte,  sowie  8  Tritte. 

Von  den  TOrhandenen  acht  Schäften,  deren  jeder  den  achten  Teil  der 
Kette  enthält,  gehen  dabei  auf  jeden  Tritt  vier  ins  Oberfach  und  vier  ins 
ünterfach. 

c)  Mit  einer  ungeraden  Anzahl  von  Schäften  werden  solche  KGperarten  der- 
gestalt gewebt,  dass  z.  B.  bei  5  Schäften  auf  jeden  der  5  Tritte  2  in  das  Ober- 

(2      2      2       \ 
— T— I,  wodurch  dann  der  Köper  auf 
ö       8       3   ■' 

beiden  Seiten  nicht  ganz  übereinstimmend,  aber  doch  beinahe  gleich  ausfällt. 
£)  XJnregelxnässige  köperartdge  Bindiixigen.  unter  diesem  Namen 
sollen  hier  solche  Gewebe  verstanden  werden,  welche  —  im  allgemeinen 
dem  E5per  verwandt  nnd  anf  den  beiden  Seiten  entweder  gleich  oder 
verschieden  —  nicht  die  schrägen  Eöperlinien  darbieten,  ohne  doch  das 
Kennzeichnende  des  Atlasgewebes  an  sich  zn  tragen.  Ihre  Anwendung 
ist  eine  ziemlich  beschränkte. 

a)  Ein  Beispiel  ist  der  durch  Nachstehendes  bezeichnete,  auf  beiden  Seiten, 
gleiche  Stoff: 

Nr.  der  Schäfte 


1234  12841234 
n -K-K-K-K-K-K 

2  K KK KK K 

3  K-K-K-K-K-K- 

4  _KK KK KK- 

1 -K-K-K-K-K-K 

2  K KK KK K 

3  K-K-K-K-K-K- 
U  -KK KK KK- 


Die  Kette  macht  auf  vier  verschiedene  Arten  Fach,  nämlich  zweimal 
(Tritt  1,  8)  Faden  um  Faden  wie  beim  glatten  Stoffe,  und  zweimal  (Tritt  2,  4) 
mit  je  zwei  Fäden  wechselnd  wie  in  dem  Köper  auf  S.  575.  Der  Tritt  1  brmf^ 
alle  die  Kettenfäden  ins  ünterfach,  welche  Tritt  8  ins  Oberfach  versetzt:  in 
derselben  Weise  ist  die  Fachbildung  mittels  des  Trittes  2  jener  unter  4  ent* 
gegengesetzt. 

Ein  gefälliges  Ansehen  des  Stoffes  gewährt  diese  Art  Gewebe  nicht;  sie 
wird  daher  auch  nur  bei  gewalkten  wollenen  Zeugen  (Fries)  zuweilen  ange- 
wendet, wo  eine  haarige  Filzdecke  den  Faden  verbirgt,  und  hat  hier  den  Zweck, 
ein  dichteres  Aneinanderschlagen  der  EintragHUien  zu  gestatten  als  der  glatte 


(leinwaudartig  gewebt«)  Btoff  Ealasseu  würde,  denooch  aber  die  Ware  weniger 
loee  and  schwaminig  eu  bilden ,  ala  de  dorch  den  KOper  (5.  5T5)  aua- 
fallen  wSrde. 

b)  Ein   ftDderer  hierher  gehöriger  Fall  Budet  sich  am  wollenen  Krepp, 
welcher  nach  folgendem  Schema  gewebt  ist; 


2 KK KK K 


1334&676910n 


Auf  der  biet  dargettellton  rechten  Seite  ll^en  Becha  Elftel  de«  SchmseB 
nnd  fUnf  Elflei  der  Kette,  anf  der  RQckeeite  ist  et  entgegengesetzt.  Der  Stoff 
•tfordert  11  Schäfte  nnd  11  Tritte'). 

c)  Der  Tiencfaäftige  gebrochene  KOper  (S.  570)  w&re  ebenfalla  hierher 


F)  Zweiseitiger  (beidreoliter)  KOper  von  solcher  Art,  dass  aof 
jeder  Seite  zam  grSssten  Teile  ElnaohuBB  slohtbar  tat.  —  Diese, 
bei  goldenen  und  silbernen  Tressen  vorkommende  Art  des  Köpers  bietet 
die  merkwürdige  Eigentflmlichkeit  dar,  dass  anf  jeder  Seite  des  Gewebes 
die  halbe  Anz^l  der  vorhandenen  £!inscbnfi8fBden  sichtbar  wird,  indem 
je  zwei  und  zwei  SchnssfKden  sich  durch  den  Schlag  der  Lade  dergestalt 
EDsammenscfaieben,  dass  sie  in  der  Dicke  des  Stoffes  anfeinaiider  liegen 
und  nicht  nebeneinander.  Dass  dieses  nur  unter  einer  gewissen  Be- 
dingung mOgUch  sei,  ergiebt  sich  von  selbst;  und  diese  Bedingung  ist: 
Der  Lauf  zweier  so  zusammengehöriger  Einschlägig  den  durch  die  Kette 
muBs  dergestalt  beschaffen  sein,  dass  zwar  wohl  Kettenfäden  vorkommen, 
welche  für  den  einen  SchuBs  sowohl,  als  fttr  den  anderen  In  das  nftm- 
liche  Fach  (Ober-  oder  ünterfaoh)  gehören,  mithin  beide  EinachosafSden 
über  oder  unter  sich  lassen;  ferner  solche,  die  in  Beziehung  zum  oberen 
Schusse  im  Unterfache,  rUcksichtlich  des  unteren  Schusses  im  Oberfache 
liegen,  also  zwischen  beiden  EinschlagfUden  eingeschlossen  sind  nnd 
von  beiden  (von  dem  einen  unten,  von  dem  anderen  oben)  bedeckt  werden; 
nie  aber  solche,  von  welchen  gefordert  wflrde,  dass  sie  für  den  oberen 
Schussfoden  Oberfach  nnd  für  den  unteren  Dnterfsch  machen  sollen, 
weil  hierin  ein  Widerspruch  enthatten  wKre,  insofern  ein  Faden  nicht 
an  derselben  Stelle  auf  beiden  Flächen  des  Gewebes  zugleich 
liegen  kann. 


'I  Weitere  Kieppbin düngen  b.  z.  B.  ölaner,  i 

Kiratncli-Ttoolin,  Uccbui.  Tsatmolosla  m. 


\.  880  u.  ag. 


9 

Eh 
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Als  Beispiel  mag  ein  sechsschftftiger  Köper  dieneiii  wie  er  hier  folgt: 

Nr.  der  Schäfte 

128456123456 
(   1 -KKKKK-KKKKK 

2K K 

4  _K K 

6 K K 

8 K K 

10 K K- 

12 K K 

2K K 

4-K K 

U.  8.  W. 

Dieses  Bild  stellt  die  eine  Fläche  des  Gewebes  Tor,  wo  man  (ausser  dem 
ersten,  der  bloss  im  Anfange  einmal  vorkommt)  nur  die  sechs  Einschlagf&den 
2,  4,  6,  8,  10,  12  sieht,  zu  welchen,  nach  schon  bekannten  Grundsätzen,  ebenso 
viele  Tritte  erfordert  werden.  Für  die  andere  Seite,  wo  die  Fäden  1,  3,  5,  7, 
9,  11  des  Einschlages  Köper  machen,  hat  man  ebenfalls  sechs  Tritte  nötig,  im 

fanzen  also  zwölf  Tritte.  Der  Tritt  2  muss  gerade  die  entgegengesetzte  Wir- 
ung hervorbringen,  wenn  man  ihn  mit  1  vergleicht,  d.  h.  2  muss  alle  die 
Fäden  ins  Unterfach  bringen,  welche  1  ins  Oberfach  versetzt  hat,  und  umge- 
kehrt. Das  Nämliche  gilt  vom  Tritte  4  in  Vergleichung  mit  5,  u.  s.  f.  Denn 
es  sollen  ja  die  Einschussfäden  2,  4,  6  u.  s.  w.  auf  der  einen  Zeugfläche  eben 
da  sichtbar  sein*  wo  die  Einschussföden  1,  3,  5  u.  s.  w.-auf  der  anderen  Fläche 
sichtbar  sind.  Wenn  man  sich  vorstellen  will,  dass  die  Eintragföden  nicht  dicht 
zusammenschlagen,  sondern  noch  weit  genug  auseinander  entfernt  seien,  um 
alle  auf  der  oberen  Seite  sichtbar  zu  bleiben,  so  lässt  sich  ihre  Lage  folgender- 
massen  versinnlichen : 

123456  123456 
1 -KKKKK-KKKKK 

2K K 1 

8  K-KKKKK-KKKK/ 

f  4-K K \ 

l  5KK-KKKKK-KKK) 

.  6 K K \ 

\  7KKK-KKKKK-KK/ 

j  8 K K 1 

\  9KKKK-KKKKK-K) 

10 K K-| 

U  KKKKK-KKKKK-I 

fl2 K Kl 

\ 1-KKKKK-KKKKKJ 

Bei  der  Betrachtung  dieser  letzteren  Darstellung  muss  man  sich  erinnern, 
dass  (wie  in  den  vorhergehenden  Beispielen)  durch  einen  Strich  die  Punkte  an- 
gegeben sind,  wo  die  Kette  Oberfacn  macht,  und  durch  K  diejenigen,  wo  sie 
Unter  fach  bildet,  vorausgesetzt  nämlich,  dass  die  in  dem  Schema  vorgestellte 
Seite  des  Stoffes  auf  dem  Webstuhle  unten  sich  befinde.  Hiernach  ist  klar, 
a)  dass  die  Fäden  des  Anschlages  in  der  Art  paarweise  untereinander  liegen, 
wie  sie  vorstehend  zusammengeklammert  sind,  nämlich  2  und  3,  4  und  5, 
6  und  7,  8  und  9,  10  und  11,  12  und  1;  b)  dass,  wenn  der  vorausgehende  Faden 
eines  solchen  Paares  (2,  4,  6,  8,  10,  12)  eingeschossen  ist,  der  darauf  folgende 
(3,  5,  7,  9,  11,  1)  sich  oberhalb  des  erstem  zwischen  die  Kette  drängt  wodurch 
es  kommt,  dass  —  wie  bereits  gezeigt  —  die  Einschüsse  2,  4,  6,  8,  10,  12  auf 
der  im  Stuhle  unten  befindlichen  Seite  allein  sichtbar  bleiben,  während  3,  5,  7, 
9,  11,  1  ihrerseits  die  einzigen  sind,  welche  man  auf  der  oberen  Seite  bemerkt. 


I 


Aof  dem  zuletzt  gegebenen  Bilde  l&sat  eicb  leicht  der  Zettel  fOr  diese« 
Cewebe  ableiten.  Er  igt  folgender,  und  die  Pnnkle  (.)  teigen  darin  abetmole 
die  Hebang  der  Sch&fte  an. 


1  234  56T  89101112 


Bei  einer  so  gronen  Ansah!  von  Tritten  wQrde  es  sehr  ermüdend  sein,  sie 
alle  mit  einem  Fuwe  der  Babe  noch  (von  der  linken  Seite  bei  1  angefangen 
bii  an  die  rechte  bei  12)  zu  treten;  and  wenn  man  auch  die  Tritte  1  big  6  dem 
linken,  dageften  7  bis  12  dem  rechten  Fuue  Oberlieue,  lo  näre  doch  die  TJn- 
bequentlichkeit  nicht  beseitigt,  doaa  ein  jeder  Kais  einige  Zeit  hindurch  stetig 
angeatrengt  wflrde,  während  der  andere  ebeiuo  lange  ganz  zu  feiern  h&tte.  Man 
trifft  deawegen  überhaupt  gern  eine  solche  Einrichtnng ,  daas  die  Arbeit  mit 
beiden  Fflinen  Tritt  um  Tritt  wechselt,  indem  man  t.  B.  fQr  den  Tortiwenden 
Fall  die  Tritte  folgen  derm  aasen  anordnet  (wobei  die  Nnmmem  wie  Torher  die 
zQ  beobachtende  Aufeinanderfolge  angeben): 


2,  4,  6,  8,  10,  12 
Linker  Fues 


11,  9,  7,  ö,  3.  l. 
Rechter  Fues 


Dadurch  erreicht  man  hier  zogleicb  den  Vorteil,  data  die  rechte  Hälfte 
der  Tritte  znsammen  den  EOper  der  einen  Seite  des  Steffee  arbeitet,  die  linke 
Hälfte  dagegen  den  ECper  der  anderen  Seite;  und  infol^  dieses  ümstandes  auch 
das  QesclÄft  der  Anscbnürong  bequemer  wird,  weil  der  Zettel  nachstehende  ver- 
einfachte  Geitalt  erhält: 


iM 


i^ 


timi 


24681012119798  1 

G)  Köper  auf  der  einen  Seite,  mit  lelnwandartigem  Grunde 
auf  der  anderen  Seite.  —  Ein  solches  znweilen  vorkommendes  Gewebe 
entsteht  darch  eine  enteprechende  Abänderung  des  anter  F)  für  zwei- 
seitigen Köper  mitgeteilten  Verfahrens,  wobei  jedoch  der  wesentliche  Um- 
stand ungeändert  bleibt,  indem  auch  hier  zwei  nacheinander  folgende 
Schnssnden  durch  den  Schlag  der  Lade  so  zngam mengetrieben  werden, 
dass  der  eine  auf  den  andern  zu  liegen  kommt,  und  jede  Seite  des 
Zeuges  nur  die  halbe  Anzahl  der  GinschosslUden  sichtbar  darbietet.  Wenn 
(wie  beispielsweise  angenommen  wird)  der  KSper  ein  sechsschSftiger  ist, 
so  sind  nebst  den  6  Köpertritteu  für  die  eine  Seite  noch  2  Tritte  für 
die  leinwandartige  Bindung  der  anderen  Seite  erforderlich,  Uberhaapt  also 
8  Tritte. 


IV.  Abschnitt. 

Die  gemusterten  Stoflfe  und  die  Stühle  zum  Weben  derselben 

(Masterweberei,  Bildweberei,  tissage  des  ätoflfes  fa^onn^s, 

fancy  weaving)  *). 


Die  gemusterten,  fa9onnierten,  dessinierten  oder  figurierten 
Zeuge,  Bildgewebe  (Stoffes  fa9onnäe8,  fancy  doth)  sind  solche,  welche 
eine  Zeichnung  (Muster,  Dessin,  dessin,  pattem)  infolge  eigentümlicher 
Verschlingung  von  Ketten-  und  Eintragfäden,  mit  oder  ohne  Farbenyer- 
schiedenheit,  darbieten.  Es  gehören  aber  nicht  dazu  die  ausschliess- 
lich durch  Farbenyerschiedenheit  (wenngleich  schon  beim  Weben)  er- 
zeugten Abänderungen  der  Stoffe,  über  welche  unten  in  einem  Anhange 
das  Nötige  yorgetragen  werden  wird;  und  ebensowenig  diejenigen,  welche 
durch  das  Einweben  dickerer  oder  aus  fremdartigem  Stoffe  bestehender 
Fäden  heryorgehen,  insofern  dabei  die  Art  der  Fäden- Verschlingung  un- 
yerändert  die  eines  glatten  oder  geköperten  Stoffes  bleibt.  Der  Begriff 
eines  Musters  setzt  im  allgemeinen  eine  Verschiedenheit  des  Ansehens 
zwischen  diesem  und  den  es  umgebenden  Teilen  der  Zeugfläche  yoraus: 
letztere  nennt  man  den  Fond,  Grund  oder  Boden  (fond,  piain,  ground)\ 
und  das  Muster  wird,  im  Gegensatze,  die  Figur  genannt.  Die  Figur 
ist  entweder  eine  gleichmässig  auf  der  ganzen  Zeugfläche  yerteilte  Zeich- 
nung, oder  sie  ist  gleichsam  architektonisch  in  einem  bestimmt  umschrie- 
benen Räume,  dem  yon  dem  Stoffe  zu  machenden  Gebrauch  an  Grösse 
und  Gestalt  entsprechend,  angeordnet  (mit  Bordüre  oder  Ein&ssung,. 
Mittelstück,  Eckstücken  u.  s.  w.).  Stoffe  dieser  letzteren  Art  nennt  man 
abgepasste,  und  Beispiele  hieryon  sind:  Tafeltücher,  Seryietten,  Hand- 
und  Halstücher,  Teppiche,  Stuhlüberzüge,  manche  Stoffe  zu  Sonnenschirmen^ 


i)  Dessinateur-Schule.  Von  C.  G.  W.  Bötticher.  4.  Berlin  1839.  — 
Weber-Bild-  und  Muster -Zeitung;  ausgeführte  moderne  Werkzeicbnungen  für 
Damastweberei  u.  s.  w.  Leipzig,  1.  —  3.  Jahrg.,  1845 — 47.  —  Sammlung  von 
Originalzeichnungen  für  alle  Arten  von  Geweben.  Elberfeld.  —  F.  Fink,. 
Musterzeichnungen  für  Damast-  und  Teppichweberei  u.  s.  w.  Darmstadt.  — 
Manufakturzeichnungen  zu  Posamen tier- Arbeiten,  gezeichnet  und  in  carta  rigata 
übersetzt  von  J.  Löbl.  8  Hefte,  Wien  1846—47.  —  Fr.  Kohl,  Geschichte  der 
Jacquard-Maschine.  Berlin  1872.  —  Olsner,  Die  deutsche  Webschule,  7.  Aufl. 
Altona  1891.  —  Scham s,  Handbuch  der  gesamten  Weberei.  Weimar  1892.  — 
Der  Musterzeichner,  Beiblatt  zur  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  —  Zeitschrift 
für  Musterzeichner,  Organ  des  Verbandes  deutscher  Musterzeichner,  heraus- 
gegeben von  Theodor  Martin  in  Leipzig. 
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selbst  Damenkleider  a.  dgl.  Der  Grand  (welcher  oft  einen  viel  grösseren, 
manchmal  aber  auch  einen  kleineren  Teil  der  Fläche  einnimmt,  als  die 
Figur)  ist  entweder  leinwandartig,  oder  gazeartig,  geköpert  oder  atlas- 
artig und  heisst  hiemach :  Leinwandgrnnd,  (bei  Seidenstoffen:  Taffet- 
grnnd),  Gazegrand,  Eöpergrand,  Atlasgrand.  Das  Master  selbst 
bietet  innerhalb  seines  ümfanges  entweder  eine  geköperte  oder  atlasartig 
gewebte  Fläche  dar,  oder  besteht  überhaapt  aas  grösstenteils  frei  (flott) 
liegenden  (Ketten-  oder  Eintrag-)  Fäden,  welche  nar  an  verschiedentlich 
yerteilten  einzelnen  Pankten  darch  rechtwinklig  darüber  laafende  (Eintrag- 
oder Ketten-)  Fäden  niedergehalten,  befestigt  sind.  Das  Flottliegen 
(Flotten,  flocUing,  flushing)  begründet  ganz  besonders  das  Sichtbarwerden 
der  Zeichnang  and  deren  Glanz  (insofern  das  Material  solchen  besitzt). 
Ein  starkes  Flottliegen  der  Fäden  heisst  Lizerä  (lizörö)  and  wird  Kett- 
Lizerä  oder  Schass-Lizerö  genannt,  je  nachdem  es  sich  an  Ketten- 
oder Einschassfäden  darbietet.  Die  Fäden,  durch  welche  die  Lizer^ 
Fäden  niedergehalten  (abgebanden,  eingebanden)  werden,  nennt 
man  Bandfäden;  die  Pankte,  an  welchen  sie  binden,  heissen  Bin- 
d  an  gen  (vgl.  S.  566).  Jederzeit  muss  die  Fädenverbindang  des  Masters 
eine  freiere,  schönere,  ansprechendere  sein,  als  jene  des  Grandes,  oder 
letzterer  wenigstens  nicht  nachstehen,  weil  sonst  das  Master  nicht,  wie 
es  soll,  hervortreten»  sich  vorzugsweise  bemerkbar  machen  würde.  Daher 
kommen  wohl  geköperte  Muster  in  Köpergrund  oder  Atlasmuster  in 
Atlasgrand,  femer  Atlasmaster  in  Taffetgmnd  u.  s.  w.  vor,  nicht  aber 
taffet-  oder  leinwandartig  gewebte  Muster  in  Köper-  oder  Atlasgrand 
u.  dgl.  In  manchen  Fällen  sind  gemusterte  Zeuge  ohne  eigentlichen 
Grand,  sondem  das  Master  füllt  mit  seinen  in  Ansehung  der  Fädenver- 
bindong  voneinander  abweichenden  Teilen  die  ganze  Fläche  aus;  doch 
kommen  Muster  dieser  Art  wenig  in  der  feineren  oder  höheren  Bild- 
weberei vor,  weil  hier  gerade  am  meisten  der  Zweck  ist,  das  Muster 
durch  den  Gegensatz  mit  einem  davon  sehr  verschiedenen,  weniger  das 
Auge  auf  sich  ziehenden  Grunde  zu  heben.  Man  bedient  sich  in  dieser 
Absicht  sehr  oft  des  Mittels,  im  Muster  soviel  möglich  nur  feine,  glän- 
zende, lebhaft  farbige,  sogar  aus  ganz  anderem  Stoffe  (als  der  Grund) 
bestehende  Fäden  sehen  zu  lassen.  Eigentümliche  Arten  von  Mustern 
sind  endlich  die  gitterartig  durchbrochenen,  welche  durch  die  verschiedene 
Grösse,  Gestalt  und  Stellung  ihrer  Löcher  eine  Zeichnung  bilden;  und 
jene,  welche  durch  das  regelmässige  Zusammenweben  zweier  aufeinander 
liegender  Zeuge  entstehen.  —  Soviel  im  allgemeinen.  Näher  betrachtet, 
erzeugt  man  Muster  in  den  Geweben  (wenn  die  sammetartigen  hier  noch 
ausgeschlossen  bleiben)  auf  folgende  Arten: 

1)  Durch  bestimmte  regelmässige,  aber  auf  verschiedenen  Teilen  der 
Fläche  verschiedene,  Verschlingung  der  nämlichen  Kette  und  des  näm- 
lichen Eintrages,  welche  zugleich  das  Grundgewebe,  überhaupt  das  Zeug 
bilden,  sodass  man  das  Muster  nicht  wegnehmen  könnte,  ohne  den  Zu- 
sammenhang des  Zeuges  aufzuheben  (Beispiele:  Drell,  leinener,  wollener 
und  seidener  Damast,  zahllose  Arten  von  Bändern,  Westen  und  Kleider- 
stoffen u.  s.  w.). 
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2)  Durch  Einweben  besonderer,    nur  znm  Muster   gehöriger,    toi 
Grundgewebe    ganz    unabhängiger    und    oft    in    mehreren   yerschieden« 
Farben    angewendeter    Einschlagfllden:     broschierte    Stoffe,      ätoff 
brochöes  (BeiBp.:   yiele  Bänder,   Kleiderstoffe,  Westenzeuge,  die  Shawb); 
und  auf  dem  Webstuhl  gestickte  Stoffe  (zu  Damenkleidem,  Vorhftngeii) 

8)  Durch  Anwendung  besonderer,  ausschliesslich  für  das  Master 
stimmter,  in  das  für  sich  bestehende  Grundgewebe  eingeschalteter  Ketten* 
fllden:  aufgelegte  oder  aufgeschweifte  Muster  (Beisp.:  B&nder^ 
mancherlei  Kleiderstoffe  u.  s.  w.). 

4)  Durch  Hervorbringung  gitterartiger  Öffnungen  mittels  der  dem 
Gazestuhle  (S.  559)  eigentümlichen  Vorrichtung,  entweder  in  Gazegrund 
selbst  oder  in  Leinwandgrund  (durchbrochene  Stoffe  zu  Damen* 
kleidem,  Vorhängen  u.  s.  w.)» 

5)  Durch  regelmässiges  teilweises  Zusammen  weben  zweier  aufeinander 
liegender,  meist  glatter  (leinwandbindiger)  Zeuge,  wobei  die  Art  des  Zu- 
sammen webens  das  Muster  erzeugt;  Doppelgewebe,  matelassö,  Stoffes 
matelassöes,  double  cloth  (Beisp.:  Der  Piquä  und  gewisse  Teppiche). 

Der  Ausführung  eines  Musters  auf  dem  Webstuhle  geht  die  Ver- 
fertigung einer  auf  Papier  gemachten  Zeichnung  desselben  voraus.  Diese 
Zeichnung  (die  Patrone,  patron,  pattem),  aus  welcher  dann  der  Weber 
die  jeweilige  besondere  Anordnung  des  Stuhles  ableitet,  muss  über  den 
Lauf  oder  die  Lage  eines  jeden  Ketten-  und  Eintragfadens  Aufischluss 
geben  und  in  der  That  eine  genaue  vergrösserte  Abbildung  des  gewebten 
Stoffes  darstellen.  Zu  dem  Behufe  bedient  man  sich  des  auf  eigentüm- 
liche Weise  eingerichteten  Patronenpapiers  (Musterpapier,  Tupf- 
papier, Cartarigata,  papier  k  patron,  papier  quadriUä,  papier  raje, 
carte,  deaign  paper,  point  paper,  ruie  paper),  welches  durch  Kupfer-  oder 
Steindruck  mit  eng  stehenden  Parallellinien  in  zwei  sich  rechtwinklig 
schneidenden  Richtungen  bedeckt  ist.  Diese  Linien  sind  von  zweierlei 
Art:  starke  und  feine.  Die  starken  sind  in  Abständen  yon  12  bis 
18  mm  angebracht,  sodass  sie  die  Papierfläche  in  lauter  Quadrate  teilen, 
welche  das  angegebene  Mass  zur  Seitenlänge  haben.  Man  nennt  ein 
solches  Quadrat  eine  Dizaine  (dizaine,  design),  verderbt  Schenie.  Die 
feinen  Linien  liegen  gleichmässig  verteilt  zwischen  den  starken  und  teilen 
den  Raum  der  Dizaine  sowohl  der  Bieite  als  der  Länge  nach  in  eine 
Anzahl  gleicher  Teile  (z.  B.  in  10,  wovon  der  Name  Dizaine,  welcher 
aber,  Bequemlichkeit  halber,  bei  anders  eingeteilten  Papieren  beibehalten 
wird).  Die  starken  Linien  haben  keinen  anderen  Zweck,  als  das  Abzählen 
der  schmalen  Räume  zwischen  den  Linien  zu  erleichtem.  Wenn  man 
einen  Bogen  Patronenpapier  so  vor  sich  hinlegt,  dass  eine  Schar  der 
Linien  senkrecht  und  die  andere  wagerecht  läuft,  so  werden  die  von  den 
Senkrechten  gebildeten  schmalen,  streifenförmigen  Zwischenräume  als 
Fäden  oder  Teile  der  Zeugkette  angesehen  und  die  Zwischenräume  der 
wagerechten  Linien  als  Fäden  oder  Teile  des  Eintrages.  Erstere  nennt 
man  Korden,  cordes,  cords,  letztere  Fache,  Schussfache,  Lätzen, 
lacs,  Ituhes.  Jedes  aus  der  Durchkreuzung  beider  Liniensoharen  ent* 
stehende  kleine  Viereck  (Auge,  Bundauge)  zeigt  mithin  die  Stelle  an^ 
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wo  ein  Faden  oder  Teil  der  Kette  und  ein  Faden  oder  Teil  des  Ein- 
schusses einander  decken.  Es  handelt  sich,  um  in  einem  solchen  Linien- 
Netze  ein  Mnster  darzustellen,  nur  darum,  dass  man  die  Punkte  anzeige, 
wo  anf  der  rechten  Seite  des  Gewebes  die  Kette,  und  folglich  aach  jene, 
wo  der  Eintrag  oben  liegt.  Da  es  jedoch  hierbei  nur  auf  die  Unter- 
scheidung beider  ankommt,  so  begnügt  man  sich  entweder  die  Kette 
allein  oder  den  Eintrag  allein  zu  bezeichnen,  sei  es  durch  einen  Punkt 
(bei  gewissen  Gelegenheiten  durch  ein  Kreuz)  in  jedem  betreffenden 
Vierecke,  sei  es  durch  Ausmalen  mit  Farbe  mittels  des  Pinsels.  Das 
letztere  wird  im  besonderen  dann  notwendig,  wenn  das  Muster  mehrere 
Farben  enthält,  die  man  naturgetreu  in  die  Patrone  einträgt.  Ob  man 
die  Ketten- Augen  oder  die  Schuss-Augen  bezeichnet,  ist  dem  Wesen  nach 
gleichgültig;  doch  findet  man  in  manchen  Fällen  das  eine,  in  manchen 
Fällen  das  andere  bequemer.  Am  häufigsten  füllt  man  die  Ketten- 
Augen  aus  und  lässt  folglich  die  Schuss-Augen  leer. 
Nebenstehende  Figur  zeigt  z.  B.  die  Patrone  für  ein 
Stück  leinwandbindiges  Gewebe,  welches  der  früher  be- 

— K 
nutzten    Schreibweise   ^^  u.  s.  w.   entsprechen    würde. 

Die  Eintragung  eines  Musters  in  das  Patronenpapier  (also  die  Ver- 
fertigung der  Patrone)  heisst  das  Patronieren,  Ausnehmen,  Ab- 
setzen, Musteraussetzen,  Musterausnehmen,  mettre  en  carte,  mise 
en  carte,  designing.  Dabei  giebt  maii  entweder  das  Lizer^  mit  allen 
seinen  Bindungen  (S.  581)  vollständig  an;  oder  man  bezeichnet  die 
Lizerä- Fäden  als  gänzlich  flott  liegend,  indem  man  die  Bindungen  un- 
berücksichtigt lässt.  Letzteres  findet  namentlich  in  den  Fällen  statt,  wo 
die  Bindungen  nach  einem  regelmässigen  Schema  (wie  Köper  oder  Atlas) 
angebracht  sind  und  nicht  durch  die  nämliche  Vorrichtung  des  Stuhles 
gearbeitet  werden,  welche  das  Muster  selbst  hervorbringt.  Ein  solcher 
Fall  kommt  weiter  unten  bei  der  Darstellung  der  damastartigen  Ge- 
webe auf  den  Zugstühlen  vor,  wo  sich  ergeben  wird,  dass  durch  den 
Zug  das  Kett-Lizerä  in  der  Figur  vollständig  gehoben  und  dann  erst 
durch  Schäfte  jener  Teil  der  Kettenfäden,  über  welchem  der  Eintrag 
bindend  liegen  soll,  wieder  in  das  ünterfach  herabgezogen  wird. 

Das  Absetzen  der  Muster  auf  die  Patrone  geschieht  entweder  nach 
einer  vorliegenden  Zeugprobe  (Absetzen  nach  dem  Stoffe)  oder  nach 
einem  Entwürfe,  einer  Zeichnung  (Absetzen  nach  dem  Dessin).  Im 
ersten  Falle  ist  die  Arbeit  am  leichtesten,  weil  sie  nichts  erfordert,  als 
ein  genaues  Nachzählen  und  untersuchen  der  Fäden  im  Gewebe  (Dekom- 
ponieren, Dekomposition  des  Musters),  damit  man  deren  Lage  auf 
der  Patrone  wiedergeben  kann.  Im  zweiten  Falle  ist  sowohl  eine  gründ- 
liche Kenntnis  der  Stuhleinrichtungen  und  dessen,  was  sie  leisten  können, 
als  auch  Geschmack,  Fertigkeit  im  Zeichnen,  gleichwie  die  Fähigkeit 
erforderlich,  die  Gesamtwirkung  des  Musters  voraus  zu  beurteilen,  und 
man  verfährt  hier  wieder,  nach  Umständen,  auf  doppelte  Weise.  Bei 
einfachen  Mustern  nämlich  zeichnet  man  mit  Bleistift  sogleich  auf  das 
Patronenpapier    und    füllt    dann   ohne  weiteres  die  Augen  gehörig  aus. 
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Künstlichere  Muster  werden  dagegen   zuerst  auf  anderes   starkes  Papier 

gezeichnet,    manchmal  mit  Bleistift    oder    schwai'zer  Kreide    schraffiert, 

manchmal    mit    Tusche    angelegt,    nötigenfalls    mit    Farben    ausgemalt 

(Skizzieren,    Entwerfen,    esquisser,  8ketelUng)\    dann  durch  parallele 

Längen-  und  Querlinien  in  die  nötige  Anzahl  Korden  und  Schussfache 

geteilt  (Einteilen  der  Skizze);   endlich  nach  Anweisung  des   hierdurch 

entstandenen  Netzes  in  die  Patrone  selbst  übertragen  oder  kopiert. 

Hier  ist  des  —  freilich  nur  erst  unvollkommen  gelungenen  —  Versuches 
za  gedenken,  von  gewebten  Zeugproben  yergröaserte  photographische  Bilder  auf» 
zanehmen,  die  dann  ohne  weiteres  als  Musterzeichnungen,  statt  der  in  das 
Patronenpapier  gemachten,  dienen  sollten. 

Jede  einzelne  Korde  oder  jedes  einzelne  Schussfach  in  dem  Patronen- 
papier bezeichnet  nicht  immer  einen  einzigen  Ketten-  oder  Einschussfaden, 
yielmehr  sehr  oft  einen  zwei-,  drei-  oder  mehrfochen  Faden,  weil  viele 
gemusterte  Sto£fe  mit  doppelten  oder  mehrfachen  Fäden,  teils  in  der  Kette, 
teils  im  Einschlage,  teils  in  beiden,  gearbeitet  werden.  Man  gebraucht 
daher,  um  allgemein  zu  sprechen,  am  angemessensten  den  Ausdruck 
Bündel  (Kettenbündel,  Schussbündel)  statt  Faden.  In  der  Patrone 
drückt  also  jede  Korde  ein  Kettenbündel,  und  jedes  Schussfach  ein  Schuss- 
bündel aus.  Je  nachdem  nun  die  Bündel  der  Kette  an  Fädenzahl,  Fein- 
heit und  Dichtheit  der  Anordnung  den  Schussbündeln  gleich  sind,  oder 
nicht,  befinden  sich  im  Gewebe  auf  einem  bestimmten  Räume  der  Breite 
entweder  ebensoviel,  oder  mehr,  oder  weniger  Kettenbündel,  als  auf 
einem  gleich  grossen  Räume  der  Länge  Schussbündel  enthalten  sind.  Da 
nun  die  Patrone  ein  getreues  Abbild  des  Gewebes  sein  soll,  und  nament- 
lich alle  Grössenverhältnisse  unverändert  erscheinen  müssen,  um  eine  Be- 
urteilung derselben  möglich  zu  machen,  so  ist  es  durchaus  nötig,  den 
obigen  Umstand  in  der  Patrone  ebenfalls  zu  beobachten.  Dies  erreicht 
man  durch  eine  angemessene  Einteilung  der  Dizainen  (S.  582)  nach  Länge 
und  Breite.  Ist  (für  gleichen  Raum)  die  Anzahl  der  Ketten-  und  Schuss- 
bündel gleich  gross,  so  muss  die  Dizaine  ebensoviel  SchussfiEU^e  als 
Korden  enthalten;  und  es  ist  fast  allgemein  gebräuchlich,  sie  für  diesen 
Fall  nach  Länge  (d.  h.  von  oben  nach  unten)  und  Breite  (d.  h.  von  links 
nach  rechts)  in  10  Teile  durch  die  feinen  Zwischenlinien  abzuteilen. 
Man  nennt  solches  Papier:  10  in  10.  Kommen  aber  im  Gewebe  z.  B. 
1  Vs  oder  2  mal  so  viel  Schussbündel  vor,  als  (auf  gleichem  Räume)  Ketten- 
bündel, so  muss  auch  jede  Dizaine  1^«  oder  2  mal  so  viel  Schuss&che 
als  Korden  enthalten,  wodurch  letztere  verhältnismässig  breiter  als  erstere 
ausfallen,  und  die  kleinen  Vierecke  (Augen  S.  583)  länglich  werden. 
Wären  umgekehrt  der  Kettenbündel  1  Vs  oder  2 mal  so  viel,  als  der 
Schussbündel,  so  würde  man  hierzu  die  nämlichen  zwei  Papiersorten  ge- 
brauchen, aber  sie  dergestalt  umdrehen,  dass,  was  im  vorigen  Falle 
Korden  waren,  nun  als  Schussfache  angesehen  werden.  Man  ist  gewohnt, 
bei  solchen  ungleichen  Einteilungen  stets  die  eine  Seite  der  quadratischen 
Dizainen  in  8  (oder  10)  Teile,  und  die  andere  in  eine  grössere  Anzahl 
zu  teilen.  Dieses  vorausgesetzt,  würde  für  die  beispielsweise  angenom- 
menen zwei  Fälle  das  erforderliche  Papier  die  Teilung  8  in  1 2  und  8  in 
16  haben  müssen. 
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Folffende  Sorten  Ton  Patronenpapier  sind  überhaupt  (mehr  oder  weniger) 
gebräuchlich: 

Verhältnis  der  Breite  von  Sohoss- 
und  Kettenteilen: 


8  in    8  oder  10  in  10 

8  in  9 
10  in  12       . 

8  in  10 

8  in  11 
10  in  U 

8  in  12 

8  in  13 

8  in  14 

8  in  15 

8  in  16 

8  in  18 

8  in  19 

8  in  20 

8  in  22 

8  in  24  oder  4  in  12 

4  in  14 

4  in  16       . 

4  in  20       . 


1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
1 


1 

IVs 

IV4 
1% 

IV5 

IV, 

1V4 

iVs 
2 

2V4 

IV« 


IV, 


8 

2V4 

8 

8V, 

4 

5 


Das  Verhältnis  zwischen  der  Anzahl  Ketten-  und  Schussteile  auf  gleichem 
Baume  pflegt  man  mit  dem  Ausdrucke  Reduktion  (rdduction)  zu  bezeichnen 
(sowohl  in  gemusterten  als  in  anderen  Geweben);  demnach  ist  z.  B.  bei  einem 
Stoffe,  welcher  auf  25  mm  Breite  80  Kettenteile  und  auf  25  mm  Länge  50  Schuss- 
tdle  enthält,  die  Reduktion  80  :  50  oder  8  : 5. 


1.  &emasterte  Stoffe,  bei  welchen  das  Muster  durch  Kette  und 

Eintrag  des  Zeuges  selbst  gebildet  wird. 

Wenn  bei  den  leinwandartigen  Stoffen  nnr  zwei  und  bei  Köper 
höchstens  etwa  acht  oder  zehn  verschiedene  Lagen  des  Eintrages  yor- 
kommen,  also  in  diesen  Fällen,  wo  fast  nie  mehr  als  8  Schäfte  erfordert 
werden,  anch  die  Anzahl  der  Tritte  (wenige  und  seltene,  oben  yorge- 
kommene,  Fälle  abgerechnet)  nicht  über  8  beträgt:  so  erscheint  dagegen 
bei  gemusterten  Zeugen  der  Einschlag  meistenteils  in  so  mannigfaltigen 
Verflechtungen  mit  der  Kette,  dass,  um  in  entsprechender  Weise  die  f(lr 
alle  Einschlagfäden  nötige  verschiedene  Fachbildung  zu  bewirken,  die  An- 
zahl der  Tritte  erheblich  gesteigert  werden  muss.  Ja  bei  zahllosen 
(grösseren)  Mustern  würde  eine  so  beträchtliche  Zahl  von  Tritten  erfor- 
derlich sein,  dass  der  Raum  für  dieselben  im  Stuhle  mangeln,  oder 
wenigstens  ihre  Regierung  die  grössten  Schwierigkeiten  haben  würde. 
Man  setzt  dann  an  die  Stelle  der  Tritte  eine  andere  Vorrichtung,  um  die 
Erzeugung  des  zur  Figurbildung  nötigen  Faches  in  der  gehörigen  Ab- 
wechselung entweder  durch  Ziehen  von  Menschenhand  oder  mittels  eines 
Mechanismus  zu  bewirken.  Diese  Vorrichtung  werde  im  folgenden  all- 
gemein der  Zug  (tire)  genannt.  Es  zerfiallen  sonach  die  Mustergewebe 
in  zwei  Hauptgattungen:  I)  Trittarbeit,  getretene  Arbeit,  Fuss- 
arbeit  (Stoffes  fa^onnöes  ä  la  marche),  welche  mittels  Schäften  und 
Tritten  gewebt  wird  und  nur  einfachere,  kleine  Muster  begreift;  II)  Zug* 
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arbeit,  gezogene  Arbeit  (Stoffes  fa^onnöes  ä  la  tire),  bei  welcher  in 

der  Ausdehnung    der  Muster    und    in    der  Freiheit  ihrer  Zeichnung  die 

äussersten  Grenzen  erreicht  werden  können. 

Es  liegt  in  der  Natur  der  Sache,  dass  es  Master  von  geringer  Ausdehnung 
giebt,  welche  ebensowohl  f&r  die  Trittarbeit  als  für  die  Darstellung  durch  den 
Zug  sich  eignen;  und  dass  auf  letzterem  Wege  alles  geleistet  werden  kann,*  was 
auf  dem  ersteren  hervorzubringen  ist;  nicht  aber  umgekehrt.  Die  Franzosen 
nennen  kleine,  durch  die  Trittarbeit  zu  erzeugende  Muster  (wenn  sie  auch  nicht 
gerade  auf  diese  Weise,  sondern  oft  mittels  des  Zuges,  gewebt  werden)  mit  einem 
allgemeinen  Ausdrucke  armures. 

A«    Schaftweberei  (Trittweberei,  Kammweberei,  Fussarbeit)  *). 

Die  Muster,  welche  durch  Schaftweberei  ausgeführt  werden  können^ 
sind,  wie  schon  gesagt,  immer  klein,  d.  h.  sie  erstrecken  sich  über  eine 
nicht  bedeutende  Anzahl  von  Ketten-  und  Eintragf^den,  und  wiederholen 
sich  nicht  nur  in  der  Länge  des  Stückes,  sondern  bei  Zeugen  von  einiger 
Breite,  auch  in  dessen  Breite  mehr  oder  weniger  oft.  Die  Gesamtheit 
der  Kettenfäden  in  der  Breitenausdehnung  des  Musters  nennt  man  (bei 
getretener  wie  gezogener  Arbeit)  Che  min  oder  Kurs,  chemin,  cours 
(daher:  1.,  2.  Cheminfaden  u.  s.  w.);  die  Gesamtheit  der  Schassfäden  in 
der  Länge  oder  Höhe  des  Musters:  Tour  oder  Marsch,  tour  (daher: 
1.,  2.  .  .  .  Schuss  der  Tour).  Die  Wiederholungen  der  Figur  in  Länge 
und  Breite  heissen  Rapport,  rapport.  —  Die  Hauptteile  des  hier  erfor- 
derlichen  Webstuhls  (metier  ä  marches)  sind  die  nämlichen,  welche  sich 
an  dem  Stuhle  zu  leinwandartigen  Zeugen  finden.  Die  einzigen  Ver- 
schiedenheiten, worin  zugleich  die  Mittel  zur  Hervorbringung  und  Ab- 
änderung der  Muster  liegen,  bestehen:  1)  in  der  grösseren  Anzahl  der 
Schäfte;  2)  in  der  Art,  die  Kettenfäden  durch  die  Augen  der  Schäfte  zu 
ziehen  (einzupassieren) ;  3)  in  der  grösseren  Anzahl  der  Tritte  oder  Schemel ; 

4)  in    der  abweichenden  Verbindungsart   der  Schäfte    mit   den   Tritten; 

5)  in  der  Ordnung,  welche  beim  Treten  der  letzteren  beobachtet  wird. 

1)  Anzahl  der  Schäfte.  —  Zur  richtigen  Bestimmung  der  für  ein 
gegebenes  Muster  nötigen  Schäfte -Anzahl  giebt  es  folgenden  einzigen 
Grundsatz:  Man  braucht  so  viele  Schäfte,  als  Kettenfäden  im 
Zeuge  vorkommen,  welche  in  ihrer  Lage  zwischen  den  Eintrag- 
fäden voneinander  verschieden  sind;  denn  alle  jene  Fäden  der 
Kette,  welche  einerlei  Lage  haben,  mithin  immer  gemein- 
schaftlich in  das  ünterfach  oder  in  das  Oberfach  gehen,  können 
in  einem  einzigen  Schafte  vereinigt  werden.  Wenn  man  hiemach 
ausmitteln  will,  wieviel  Schäfte  zur  Ausfühnmg  irgend  eines  bestimmten 


1)  Jahrbücher,  IX.  52.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1843,  S.  201.  —  Ber- 
liner Gewerbeblatt,  X.  65,  76,  89,  97.  —  Neues  Bild-  und  Musterbuch  zur  Be- 
förderung der  edlen  Leinen-  und  Bild-Weberkunst,  von  J.  M.  Kirschbaum.  4. 
Heilbronn  und  Rothenburg,  1827  (eigentlich  1771).  —  Die  Weberei  auf  Schäfte 
und  Tritte.  Von  C.  Grössner.  Wien  1868.  —  ölsner,  a.  a.  0.,  8.  264.  — 
Sc  ha  ms,  a.  a.  0.,  S.  55.  —  Donat,  Methodik  der  Bindungslehre,  Dekompo- 
sition  und  Kalkulation  für  Schaftweberei.     Wien,  Pest,  Leipzig  (1892). 
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Musters  erforderlich  sind,  so  hat  man  das  letztere  natürlicherweise  nur 
bis  an  jene  Stelle  der  Breite  zu  betrachten,  wo  es  anfängt  sich  zu  wieder- 
holen, weil  die  Wiederholunpfen  selbst  durch  die  nämlichen  Schäfte  hervor- 
gebracht werden  können.  Gesetzt,  man  habe  diesen  Anfangspunkt  der 
Wiederholung  (des  Kapportes)  aufgefunden  (wobei  der  Anfangspunkt  des 
Musters  selbst  keineswegs  willkürlich  angenommen  werden  kann,  sondern 
meist  durch  die  Natur  desselben  auf  eine  sehr  einfache  Weise  bestimmt 
wird),  so  würde  man  in  keinem  Falle  mehr  Schäfte  nötig  haben,  als  das 
Muster  bis  an  jene  Stelle  (also  in  dem  ganzen  Chemin)  Kettenfaden  be- 
greift. Denn,  hat  jeder  Kettenfaden  seinen  eigenen  Schaft,  so  lässt  er 
sich  vor  jedem  Einschüsse  beliebig  in  das  Ober-  oder  ünterfach  bringen^ 
und  mehr  ist  nicht  nötig.  In  den  allermeisten  Fällen  aber  ist  man 
imstande,  die  Anzahl  der  Schäfte  noch  weiter  zu  verringern,  wenn  man 
untersucht,  ob  das  Muster  sich  der  Breite  nach  in  mehrere  Teile,  von 
welchen  einige  wiederholt  darin  vorkommen,  zerlegen  lässt.  Dass  das 
Muster  nicht  ganz  und  gar  aus  mehreren,  unmittelbar  nacheinander  fol- 
genden, völlig  gleichen  Teilen  bestehen  könne,  ist  klar,  weil  dieser  Um- 
stand —  wenn  er  sich  darböte  —  ein  Beweis  wäre,  dass  der  Anfangs- 
punkt der  Wiederholung  nicht  richtig  bestimmt  wurde.  Die  übrigen 
möglichen  Fälle  aber  sind  folgende: 

a)  Das  Muster  besteht  aus  zwei  gleichen,  aber  in  der  Stellung 
entgegengesetzten  Teilen.  Dies  wäre  z.  B.  der  Fall  bei  einem  auf 
der  Spitze  stehenden  Quadrate,  welches  durch  die  senkrechte  Diagonale 
in  zwei  gleiche,  aber  verkehrt  gegeneinander  gestellte  Hälften  zerlegt 
wird.  Solche  Muster  mögen  symmetrische  heissen  und  in  ihrer  ein- 
fachsten Gestalt  allgemein  durch  AA'  bezeichnet  werden,  wenn  man  sich 
anter  A'  die  ümkehrung  von  A  vorstellen  will  und  durch  den  Buch- 
staben A  überhaupt  eine  beliebige  Zeichnung  oder  Figur  ausgedrückt 
wird.  Eine  abgeänderte  Formel  würde  sein  AAAA'A'A';  wenn  nämlich 
etwa  der  Teil  A  sowohl  als  der  verkehrte  Teil  A'  dreimal  nacheinander 

stünde. 

In  der  Webersprache  pflegt  man  die  symmetrischen  Muster  gestürzte 
oder  anch  Spitzmuster,  dessin  h  regard,  dessin  k  retour,  zu  nennen  (weil  sie 
in  ihrer  Mitte,  wo  die  entgegengesetzt  stehenden  bleichen  Teile  zusammenstossen, 
sehr  gewöhnlich  eine  Spitze  hilden),  zum  Unterschiede  von  den  fortlaufenden 
Mustern,  dessin  courant,  in  welchen  alle  etwa  vorkommenden  Wiederholungen 
(Rapports)  gleiche  Stellung  haben,  also  eine  und  dieselbe  Figar  nicht  in  zwei 
entgegengesetzten  Lagen  auftritt. 

b)  Das  Muster  besteht  aus  zwei  oder  mehreren  wesentlich  verschie- 
denen Teilen,  welche  alle,  oder  von  denen  einige,  mehrmal  (vielleicht  auch 
in  entgegengesetzter  Stellung)  darin  vorkommen.  Die  Anzahl  dieser 
Teile,  sowie  die  Art  ihrer  Aufeinanderfolge  kann  verschieden  sein.  Ein 
paar  Beispiele  wären  folgende :  AAABB;  —  ABB'A';  —  AABCBAA;  — 
ABCA;  u.  s.  w. 

c)  Das  Muster  ist  entweder  ganz  unzerlegbar,  oder  es  besteht  aus 
verschieden  gearteten  Teilen,  von  welchen  keiner  sich  darin  wiederholt, 
welches  letztere  z.  B.  für  ein  zweiteiliges  Muster  durch  AB,  für  ein  drei- 
teiliges durch  ABC  ausgedrückt  werden  kann. 
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In  allen  Fällen  muss  man  die  Zerlegung  des  Musters  so  lange  fort- 
setzen, bis  die  Gruppen  auf  keine  Art  mehr  weiter  zerlegt  werden  können 
(ausser  etwa  in  die  einzelnen  Kettenfäden),  und  also  die  letzten  Bestand- 
teile oder  Elemente  der  ganzen  Zeichnung  sind.  Hierauf  bestimmt  man 
(durch  Wegzählung  der  in  gerader  oder  entgegengesetzter  Stellung  von* 
kommenden  Wiederholungen)  die  Anzahl  der  wesentlich  voneinander 
verschiedenen  Teile  und  setzt  hiernach  die  Menge  der  Schäfte  fest.  So 
viel  Kettenfäden  jedes  Element  (jeder  letzte  Bestandteil)  des 
Musters  begreift,  so  viel  Schäfte  sind,  um  ihn  hervorzubringen, 
nötig.  Man  nehme,  um  diese  Regel  auf  die  oben  gewählten  Formeln 
anzuwenden,  an,  es  dehne  in  dem  Muster  AA'  der  Teil  A  (und  also 
auch  A')  über  12  Fäden  der  Kette  sich  aus,  so  umfasst  zwar  das  ganze 

Muster  vor  Anfang  seiner  Wiederholung  (  ^ «  T^  <  o  )  24  Fäden;  aber  man 

braucht  nur  12  Schäfte,  und  ebensoviel  auch  nur  für  das  Muster 
AAAA'A'A',  wenn  hier  ebenfalls  der  Teil  A  12  Fäden  zählt,  wonach 
das  ganze  Muster  6X12,  d.  i.  72  Fäden  enthält.  Femer,  wenn  für 
die  übrigen  Formeln  durchgehends  in  dem  Teile  A  8,  in  dem  Teile  B 
ebenfalls  8  und  in  dem  Teile  C  12  Fäden  angenommen  werden,  so 

enthält  das  ganze  und  erfordert 

Muster  Kettenfäden  Schäfte 

AAABB  40  ......     16 

ABB'A'  32 16 

AABCBAA 60 28 

ABCA  36 28 

AB  16 16 

ABC  28 28 

Ist  das  Muster  gar  keiner  Zerlegung  fähig,  so  giebt  die  Zahl  der 
in  ihm  enthaltenen  Kettenfäden  zugleich  auch  die  Anzahl  der  Schäfte  an. 

Bei  feinen  (namentlich  seidenen)  Geweben  kommt  sehr  gewöhnlich  der 
Fall  vor,  dass  die  Kette  aus  mehrfachen  Fäden  besteht,  d.  h.  statt  eines  ein- 
fachen Fadens  mehrere  nebeneinander  liegende  Fäden  angewendet  werden,  die 
sich  beim  Fachmachen  nie  voneinander  trennen  (S.  584).  Dass  man 
diese  bei  obiger  Berechnung  zusammen  nur  als  einen  Faden  zu  zählen  hat,  ver- 
steht sich  von  selbst:  denn  für  die  Bestimmung  der  Schäfte -Anzahl  ist  es  offen- 
bar gleichgültig,  ob  das,  was  wir  einen  Faden  genannt  haben,  wirklich  ein 
einfacher  Faden,  oder  ein  mehrfacher  gezwirnter  Faden,  oder  endlich  ein  mehr- 
facher nicht  gezwirnter  Faden  ist.  Weiterhin  soll  daher  dieses  Ümstandes  für 
die  Fussarbeit  nicht  mehr  gedacht  werden.  —  Mehr  als  30  bis  82  Schäfte  können 
nicht  wohl  im  Stuhle  angebracht  werden,  und  Muster,  welche  eine  grössere 
Anzahl  erfordern  würden,  eignen  sich  daher  nicht  für  die  Schaftweberei. 

2)  Einzug  oder  Einpassierung  der  Kette.  —  Sobald  die  Anzahl 
der  Schäfte  ausgemittelt  und  festgesetzt  ist,  unterliegt  das  Einziehen  der 
Kette  in  dieselben  keiner  Schwierigkeit.  Es  geschieht  für  jeden  Teil  des 
Musters  bloss  in  die  dazu  gehörigen  Schäfte,  und  zwar  am  häufigsten  so, 
dass,  vom  ersten  Schaft  eines  Teiles  angefangen,  die  Fäden  einzeln  in  der 
Ordnung  bis  zum  letzten  Schafte  durchgezogen  werden  (geradedurch, 
^latt,  fortlaufend  einziehen,  remettage  suivi,  remettage  k  la  course). 
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Als  der  erste  Schaft  pflegt  hierbei  dei jenige  angesehen  zu  werden,  welcher 
der  hinterste  (am  weitesten  von  der  Lade  entfernt)  ist;  doch  ändert  es 
in  der  Sache  nichts,  wenn  man  das  umgekehrte  gelten  lässt;  insofern 
nur  —  wie  sich  von  selbst  versteht  —  die  Anschnürong  der  Schäfte  an 
die  Tritte  damit  in  Einklang  gesetzt  wird.  Wiederholt  sich  ein  Teil  des 
Musters  mehrmal  ohne  zwischenliegende  andere  Teile,  so  geschieht  auch 
das  Einziehen  ebenso  oft  nach  der  nämlichen  Ordnung  in  die  zu  diesem 
Teile  gehörigen  Schäfte,  mit  Übergebung  der  übrigen,  welche  erst  später 
wieder  an  die  Reihe  kommen  (satzweise  oder  bauschen  weise  pas- 
sieren, gebrochene  Passage,  remettage  interrompu).  Stehen  zwei 
gleiche  Teile  in  Muster  umgekehrt  gegeneinander,  so  muss  das  Einreihen 
in  umgekehrter  Ordnung  geschehen,  indem  man  einmal  beim  ersten,  ein 
anderes  Mal  beim  letzten  Schafte  anfängt  (Vor-  und  Zurückpassieren, 
Hin-  und  Her-Einpassieren,  spitz  einziehen,  auf  Spitze  ein- 
ziehen, Pointe  machen,  pointieren,  pointierte  Passage,  passage 
en  pointe,  remettage  ä  retour,  diamond  draught).  Bekommt  hierbei  der 
erste  und  letzte  Schaft  bei  jeder  ümkehrung  zwei  nacheinander  folgende 
Fäden,  so  nennt  man  dies  Doppelspitz  einziehen.  Ausserdem  unter- 
scheidet man  die  schreitende  Passage,  wobei  nach  einer  sich  gleich 
bleibenden  Regel  ein  Schaft  oder  mehrere  Schäfte  in  der  Reihenfolge  über- 
gangen werden;  und  die  springende  Passage,  bei  welcher  dieses  Über- 
gehen oder  Auslassen  von  Schäften  nach  einem  weniger  einfiichen  Gesetze 
stattfindet.  Es  folgen  hier  zu  näherer  Erläuterung  Beispiele  von  allen 
genannten  Arten  des  Einziehens  ^) : 


Faden  1  2  8   4  &  «    7    8  9 

10    U 

12 

18 

14 

15 

1<I 

17 

18 

19  20  21 

22  28M 

Geradedürch 

(6  Schäfte) 

Schaft  1  2  3   4  5  6|  1     2    3 

4     5 

6| 

1 

2 

3 

4 

5 

6| 

1 

2     3 

4    5    e 

Spitz 

(6  Schäfte) 

1234565     43 

2|    1 

2 

3 

4 

5 

6 

5 

4 

3 

2|    1 

2     3   4 

Doppelspitz 
(6  Schäfte) 

1234566     54 

3    2 

1| 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

6 

5     4 

3    2    1 

Häuschenweiae 

(8  Schäfte) 

12  3    12  3    7     8    7 

8    4 

5 

6 

4 

5 

6 

7 

8 

7 

8|    1 

2     3    1 

Schreitend 

(8  Schäfte) 

1472583     6|1 

4     7 

2 

5 

8 

3 

6| 

1 

4 

7 

2     5 

8    3    & 

Schreitend 

(10  Schäfte) 

12  3    5  6  7    9  10    1 

3     4 

5 

7 

8 

d| 

1 

2 

3 

5 

6     7 

9  10    1 

Schreitend 

(12  Schäfte) 

1  3  8  10  3  5  10  12    5 

7  12 

2 

7 

9 

2 

4 

9 

11 

4 

6  11 

1     6    8| 

Springend 
(4  Schäfte) 

1  8  2    4|  1  3    2     4|  1 

3     2 

4| 

1 

3 

2 

4| 

1 

3 

2 

4|    1 

3     2   4 

Springend 
(8  Schäfte) 

13  6    8  2  5    7     4|  1 

3     6 

8 

2 

5 

7 

4| 

1 

3 

6 

8     2 

5     7    4 

Zar  Vereinfachung  des  Ketteneinziehens  (sowohl  um  es  bec^aemer  zu  machen, 
als  Irrtümer  leichter  sa  vermeiden)  ist  es  oft  zweckmässig,  die  Schäfte  in  zwei, 
drei  oder  noch  mehr  Abteilungen  zn  sondern,  d.  h.  so  anzuordnen,  dass  die  zu 
einem  bestimmten  Teile  des  Gewebes  dienlichen  in  ununterbrochener  Folge 
hintereinander  hängen.  Jede  solche  Kammabteilung  wird  gewöhnlich  ein 
Teil,  Chor  (dgentiich  Corps,  corps)  genannt,  und  so  erklären  sich  die  Aus- 

*)  Weitere  zusammengesetztere  Einzugsarten  sehe  man  nach  in  Olsner» 
a.  a.  0.,  S.  292  und  in  Donat,  a.  a.  0.,  S.  4. 
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drücke  zweiteilige,  dreiteilige,  mehrteilige  oder  zweichorige,  drei- 
chorige,  mehrchorige  Stoffe.  Zweichorig  und  auch  gewisse  nicht  gemusterte 
Stoffe,  namentlich  die  Hohlgewebe  (S.  548). 

Bei  eini gennassen  beträchtlicher  Anzahl  der  Schäfte  kommen  auf  jeden 
derselben  Terhältnismässig  wenig  Kettenfäden,  wonach  man  die  Anzahl  der  Litzen 
des  einzelnen  Schaftes  bemisst;  and  damit  derartige  nur  stellenweise  mit  Litzen 
besetzte  Schäfte  (lisses  ä  jour)  für  verschiedene  Arten  der  Passierung  gleich  gut 
anwendbar  sind,  bindet  man  die  Litzen  nicht  an  den  Stäben  fest,  sondern  bringt 
sie  verschiebbar  an,  um  sie  in  jedem  Falle  auf  die  erforderliche  Stelle  versetzen 
zu  können  (Schiebelitzen).  —  Die  Festsetzung  der  zu  einem  gewissen  Muster 
erforderlichen  Schäftezahl  und  die  Bestimmung  darüber,  wo  und  wieviel  Litzen 
an  jedem  Schafte  erfordert  werden,  bilden  zusammen  das  Greschäffc,  welches  der 
Weber  Einteilen  des  Werkes  oder  Werkeinteilung  nennt. 

3)  Anzahl  der  Tritte.  —  Die  Anzahl  der  zu  einem  Muster  er- 
forderlichen Tritte  kann  nie  grösser  sein,  als  die  Zahl  der  Eintragf&den 
ist,  welche  eben  dieses  Muster  (d.  h.  dessen  ganze  Tour,  S.  586)  be- 
greift; in  sehr  vielen  Fällen  reicht  man  aber  mit  einer  geringeren  Anzahl 
aus.  Man  geht,  um  die  Menge  der  Tritte  zu  finden,  genau  ebenso  zu 
Werke,  wie  bei  Bestimmung  der  Schäfte- Anzahl,  nur  dass  jetzt  die  Ein- 
tragfUden,  statt  der  Kettenfäden,  in  Betracht  gezogen  werden.  Man  zer- 
gliedert nämlich  das  Muster  nach  der  Längenrichtung  des  ZeugstQckes, 
nachdem  man  auch  hier  den  Anfangspunkt  der  Wiederholung  (des  Bapportes) 
festgesetzt  hat.  Ist  die  Anzahl  der  Elemente  und  die  Art,  wie  sie  zu 
eineni  Ganzen  vereinigt  sind,  gefanden,  so  ergiebt  sich  ohne  weiteres  die 
Anzahl  der  Tritte,  welche  für  jedes  der  Elemente  so  viel  beträgt, 
als  dieses  Element  Einschlagfäden  enthält.  Alle  Wiederholungen 
eines  Elementes  (in  gerader  oder  umgekehrter  Stellung)  werden   mittels 

der  nämlichen  Tritte  gebildet. 

Die  Zubl  der  Tritte  ist,  wie  man  hiernach  sieht,  von  jener  der  Schäfte 
eigentlich  unabhängig,  obwohl  beide  oft  miteinander  übereinstimmen.  Weil 
jedoch  sehr  lange  und  dabei  schmale  Muster  wenig  Gefölliges  haben,  und  durch 
den  Baum  im  Stuhle,  sowie  durch  die  Rücksicht  auf  Bequemlichkeit  beim 
Arbeiten,  für  die  Anzahl  der  Tritte  sowohl  als  der  Schäfte  eine  ziemlich  enge 
Grenze  gesetzt  ist,  so  kann  die  eine  von  der  anderen  nicht  gar  sehr  ver- 
schieden sein. 

4)  Anschnüning,  Schnürung  (Verbindung  der  Schäfte  mit  den 
Tritten).  —  Man  unterscheidet  die  Schnür ung  in  die  reine  und  in  die 
stehende.  Erstere  ist  so  beschaffen,  dass  zu  jedem  Schusse  alle  Schäfte 
bewegt  werden,  nämlich  die  des  Oberfaches  hinauf,  die  des  Unterfaches 
hinab;  letztere  bewirkt  nur  die  Hebung  des  Oberfaches,  lässt  aber  das 
ünterfach  in  der  Lage,  welche  die  Kette  im  ruhigen  Zustande  einnimmt: 
bei  Stoffen,  welche  viele  Schäfte  erfordern,  bedient  man  sich  manchmal 
dieses  zweiten  Verfahrens,  um  das  Treten  zu  erleichtem.  Die  reine 
Scbnürung  ist  jedoch  bei  weitem  am  meisten  im  Gebrauch,  weil  sie  unter 
sonst  gleichen  umständen  eine  höhere  Fachöffnung  gewährt,  welche  wieder 
eine  grössere  Schütze  (also  einen  beträchtlicheren  Schussfaden -Vorrat  in 
dieser)  zulässt.  —  In  der  Regel  müssen  alle  Schäfte  beim  Fachmachen 
der  Kette  durch  das  Treten  eines  einzigen  Trittes  in  Bewegung  gesetzt 
werden.  Man  darf  daher  nur  vom  Anfange  bis  zum  Ende  des  Musters 
den  Gang  eines  Eintragfadens  unter  oder  über  der  Kette  verfolgen,  um 
daraus  abzuleiten,  welche  Schäfte  für  diesen  Einschuss  zum  Oberfach  und 
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'welche  zum  Unterfach  gehören.  Nimmt  man  dabei  an»  dass  (wie  es  ge- 
wöhnlich der  Fall  ist)  die  rechte  Seite  des  Stoffes  auf  dem  Stuhle  unten 
sei,  so  ergiebt  sich  von  selbst,  dass  jedesmal,  wenn  auf  der  rechten 
Seite  der  Einschuss  ayf  der  Kette  liegt,  der  betreffende  Kettenfaden  ins 
Oberfach  gehört,  also  dessen  Schaft  gehoben  werden  muss.  Man  setzt 
daher  in  dem  Zettel  an  die  entsprechende  Stelle  einen  Punkt,  voraus- 
gesetzt, dass  (wie  im  folgenden  stets  geschehen  soll)  die  aufgehenden 
Schäfte  die  Punkte  erhalten  sollen  (vgl.  S.  569).  Aus  dem  bisher  Vor- 
gekommenen folgt  Yon  selbst,  dass  man  den  Fädenlauf  in  den  Wieder- 
holungen der  Musterteile  nicht  zu  untersuchen  braucht,  indem  er  dort 
der  nämliche  ist,  wie  in  dem  schon  einmal  vorgekommenen  Teile.  Das 
nachstehende  allgemeine  Beispiel  mag  hierüber  eine  Erläuterung  geben: 


A 

B 

B 

C        C 

I 

lA 

IB 

IC 

1 

11 

HA 

IIB        ;  HC 

I 

1 

m 

llIA 

TT1R 

mo! 

• 

Es  seien  in  dieser  Figur  A,  B  und  C  die  Teile  des  Mustera  in  seiner 
Breite,  und  zwar  kommen  sowohl  B  als  G  zweimal  vor.  Mit  I,  II,  III 
(von  welchen  I  gleichfalls  sich  wiederhole)  habe  man  die  Elemente  des 
Musters  in  seiner  Längenausdehnung  bezeichnet.  Die  Zahl  der  Ketten- 
fäden, welche  A,  B  und  C  enthalten,  und  wodurch  die  Anzahl  der  Schäfte 
bestimmt  wird,  sei  gefunden;  ebenso  die  Anzahl  der  Eintragfäden  in 
I,  II,  III,  und  also  hierdurch  jene  der  Tritte.  Man  verfolgt  nun  nach 
und  nach  den  Lauf  eines  Eintragfadens  der  Teile  I,  II,  III  in  jedem  der 
Breiten-Elemente  A,  B,  C,  und  bemerkt  jene  Kettenfäden,  welche  er  be- 
deckt. Die  Schäfte,  welchen  diese  Kettenfäden  angehören,  müssen  mit 
jenem  Tritte,  welcher  dem  untersuchten  Eintragfaden  entspricht,  beim 
Fachmachen  aufgehoben  werden,  und  bekommen  also  einen  Punkt  im 
Zettel.  Es  ist  aber  klar,  dass  bei  diesem  Verfahren  nur  die  in  der  Figur 
mit  Zahlen  und  Buchstaben  bezeichneten  Vierecke  des  Musterraumes  unter- 
sucht zu  werden  brauchen,  die  leer  gelassenen  aber  unberücksichtigt 
bleiben  können,   weil  jedes  derselben  einem  der  ausgefüllten  gleich  ist. 

5)  Ordnung  des  Tretens  (Trittfolge,  marchure).  —  Wenn  man 
die  Tritte  für  jeden  Teil  des  Musters  bestimmt  hat.  so  werden  dieselben 
für  eben  diesen  Teil  in  natürlicher  Ordnung  nacheinander  durchgetreten, 
und  zwar  einmal,  wenn  der  Teil  oder  das  Element  des  Musters  (in  dessen 
Länge)  sich  nicht  sogleich  wiederholt;  dagegen  mehrmal,  wenn  solche 
Wiederholungen  (ohne  zwischenliegende  andere  Elemente)  stattfinden.    Ist 
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das  ganze  Mofiter  einfach  oder  unzerlegbar,  so  werden  alle  yorhandenen 
Tritte  Tom  Anfange  bis  zum  Ende  immerfort  wiederholt.^  Sind  zwei 
gleiche  Bestandteile  des  Masters,  der  Länge  nach,  in  umgekehrter  Stellong 
gegeneinander  angebracht,  so  mttssen  die  hierzu  bestimmten  Tritte  bei 
dem  umgekehrten  Teile  auch  in  umgekehrter  Ordnung  (yom  letzten  an- 
gefangen) getreten  werden.  Man  begreift  die  Muster,  bei  welchen  dieser 
Umstand  eintritt  (und  welche  in  der  Regel  zugleich  solche  sind,  deren 
Kette  hin  und  her  eingezogen  ist,  S.  589),  unter  dem  Namen  Hin-  und 
Her-Arbeit  oder  Hin-  und  Wieder-Muster  (li$ted  utork). 

Wenn  die  Anzahl  der  Tritte  ziemlich  gross  ist,  so  bedient  man  sich,  cor 
bequemen  Re^emng  derselben  mit  beiden  Füssen,  des  schon  (S.  579)  erklärten 
Verfahrens,  sie  in  eine  linke  und  eine  rechte  Hälfte  so  zu  trennen,  dass  aaf 
die  bequemste  Weise  abwechselnd  ein  Tritt  mit  dem  linken  und  ein  Tritt  mit 
dem  rechten  Fnsse  zu  machen  ist.  Selbst  bei  wenigen  Tritten  trifft  man  gern 
ähnliche  Anordnungen,  wie  nachstehend  fQr  4  und  für  5  nach  zwei  yerschiedenen 
Arten  gezeigt  ist: 

Vier  Tritte  Fünf  Tritte 

1  3     —     4  2  4  2     —     531 


Linker  Fuss     Rechter  Fuss 

oder 

4  2    —    8  1 


Linker  Fuss     Rechter  Fuss 

oder 

2  4    —     581 


A 

1 

a 

2 

b 

3 

c 

4 

d 

5 

a 

6 

b 

7 

c 

8 

d 

9 

a 

10 

b 

11 

c 

12 

d 

1 

a 

B 


Linker  Fuss     Rechter  Fuss         Linker  Fuss     Rechter  Fuss 

Nicht  immer  gilt  die  oben  angeführte  Regel,  dass  zu  jedem  Ein- 
schüsse die  Teilung  der  Kette  durch  Treten  eines  einzigen  Schemels 
bewirkt    werde.     Vielmehr  giebt    es  Gelegenheiten,   wo  es  vorteilhafter 

sein  kann,  die  ganze  Zahl  der  Sche- 
mel oder  Tritte  in  zwei  yoneinander 
unabhängige  Teile  zu  trennen,   und 

aus  jedem  dieser  Teile  einen  Schemel 

zu    treten,    wenn    ein   Eintragfaden 

durchgeschossen  werden  soll.  Folgende 
allgemeine  Erläuterung  wird  den  Vor- 

teil,  welchen  dieses  Verfahren  unter 

gewissen  Umständen  darbietet,  in  das 
gehörige  Licht  setzen. 

Wenn  in  dem  nebenstehendenSchema 

A  und  B  zwei  in  der  Breite  des  Zeug- 
stückes nebeneinander  stehende  Fignr- 

streifen  sind,  und  die  mit  1,  2,  8,  4 

u.  s.  w.  bezeichneten  Räume,  zwischen 

den  Querlinien,  Einschlagfl&den  dar^ 
stellen,  so  fällt  der  Anfangspunkt  der 

Wiederholung  des  gesamten  Musters 

_     dahin,  wo  ein  Eintragfaden  in  beiden 

Teilen  wieder  dieselbe  Lage  hat,  wie 

der  erste.     Hier  ist,  Raumersparung 

halber;  angenommen,  dass  der  Teil  A, 

für  sich  betrachtet,  schon  im  fünften,  B  hingegen  schon  im  vierten  Ein- 
tragfaden sich  zu  wiederholen   anfange.     Die    verschiedenen  Lagen    des 
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Eintrages  sind  in  beiden  Teilen  durch  Buchstaben  ausgedrückt,  woraus 
man  sieht,  dass  der  nächste  mit  a  a  ganz  übereinstimmende  Schussfaden 
in  der  Ordnung  der  dreizehnte  ist,  daher  das  Muster,  als  ein  Ganzes  an- 
gesehen, erst  hier  anfllngt,  sich  zu  wiederholen.  Man  hätte  demnach 
12  Tritte  nötig,  um  auf  die  gewöhnliche  Art  zu  weben.  Man  kommt 
aber  mit  7  Tritten  aus,  wenn  man  jeden  der  beiden  Teile  A  und  B  mit 
abgesonderten  Tritten  webt,  und  4  davon  für  A,  3  für  B  bestimmt.  In 
diesem  Falle  muss  immer  einer  von  den  Schemeln,  welche  die  Schäfte  A 
in  Thfttigkeit  setzen,  mit  einem  anderen,  der  dem  Teile  B  zugehört  und 
nur  mit  den  Schäften  dieses  Teiles  verbunden  ist,  gleichzeitig  getreten 
werden.     Die  Ordnung  des  Tretens  wird  demnach  folgende: 

Aus  dem  Teile  A 

128412341234 
128123128123 


Aus  dem  Teile  B 

wobei  die  durch  Ziffern  angedeuteten  Schemel  paarweise,  so  wie  sie  unter- 
einander stehen,  zugleich  in  Bewegung  gesetzt  werden. 

Noch  auffallender  wird  der  Nutzen  dieser  Teilung  der  Tritte,  wenn  die 
Musterteile  über  eine  grössere  Anzahl  von  Einschlagf&den  reichen,  ümfasste 
z.  B.  das  Muster  in  dem  Streifen  A  bis  zum  Anfange  der  Wiederholung  12  Fäden 
und  in  dem  Streifen  B  5  Fäden  des  Eintrages,  so  fängt  die  Wiederholung  des 
Ganzen  erst  nach  dem  60.  Schusse  an,  d.  h.  der  61.  Schussfaden  hat  wieder 
in  beiden  Teilen  die  nämliche  Lage  wie  die  erste.  Danach  wären  60  Tritte 
nöüg,  die  man  gar  nicht  anbringen  könnte.  Nach  obiger  Teilung  aber  erfordert 
das  Muster  nur  12  Tritte  für  den  Streifen  A  und  5  für  den  Steifen  B,  über- 
haupt also  nur  17.  Die  Möglichkeit,  das  Muster  mittels  Fussarbeit  auszuführen, 
wird  mithin  ganz  allein  durch  die  Unbequemlichkeit  erkauft,  welche  den  Weber 
trifft,  indem  er  beständig  mit  beiden  Füssen  zugleich  treten  muss.  Diese  Not- 
wendigkeit föllt  natürlich  weg,  wenn  die  Fädenzahl  des  einen  Teiles  ohne  Rest 
enthalten  ist  in  der  des  anderen  Teiles.  Hätte  z.  B.  A  12,  und  B  4  oder  6  Ein- 
Bchussfllden,  so  würden  12  Tritte  genügen;  denn  das  Muster  von  B  wiederholt 
sich  dann  gerade  drei-  oder  zweimal  in  dem  Räume,  welcher  einmal  das  Muster 
von  A  enthält,  und  letzteres  schliesst  gleichzeitig  mit  der  letzten  Wiederholung 
von  B,  sodass  der  18.  Schnss  wieder  dem  1.  gleich  ist.  In  diesem  Falle  wäre 
es  demnach  nicht  nur  überflüssig,  sondern  sogar  zweckwidrig,  für  B  besondere 
Tritte  anzuwenden,  weil  sie  nur  das  Arbeiten  erschweren  würden,  ohne  irgend 
einen  Vorteil  zu  gewähren. 

Die  Mühe  und  besondere  Aufmerksamkeit,  welche  das  Treten  einer  grösseren 
Anzahl  von  Tritten  erfordert,  haben  Veranlassung  gegeben  zur  Konstruktion 
sop^enannter  Schaft-,  Tritt-  oder  Kamm-Maschinen,  d.  h.  Vorrichtunp^en, 
mittels  welcher  dem  Weber  die  Arbeit  insofern  erleichtert  ist,  als  er  nur  einen 
einzigen  Tritt  fort  und  fort,  oder  auch  zwei  Tritte  wechselweise,  zu  treten  hat, 
um  nach  der  Reihe  die  verschiedenen  Fachbildungen  der  Kette  hervorzubringen. 
Eine  zwischen  diesen  Tritt  (diese  beiden  Tritte)  und  die  Schäfte  eingeschaltete 
Vorrichtung  bewirkt  nämlich,  dass  jedes  neue  Treten  andere  Schäfte  in  Be- 
wegung setzt,  wie  es  das  Muster  erfordert^).  Hierher  gehört  auch  die  eigen- 
tümliche Hebevorrichtung  an  dem  sogenannten  Plümetis-Stuhl  (mutier  ä 
plumetis)').  Über  die  Bauart  der  Schaftmaschinen  wird  weiter  unten  im 
sechsten  Abschnitte  das  Nötigste  gesagt  werden. 


M  Brevets,  1844  III.  24. 
«)  Verh.  des  Qewerbfleissver.  1858,  S.  134. 
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Die  im  Vorangegangenen  aufgestellten  Grundsätze  und  Verfahmngs- 
arten  sollen  nun  noch  durch  die  Anwendung  auf  besondere  Beispiele 
erläutert  werden. 

a)  Es  ist  bei  denjenigen  Mustergeweben,  in  welchen  die  Figur  durch 
Kette  und  Eintrag  des  Zeuges  selbst  gebildet  wird,  ein  sehr  gewöhnlicher 
Fall,  dass  die  ganze  Fläche  geköpert  oder  atlasartig  gewebt  ist,  in  der- 
selben aber  eine  Abwechselung  (Zeichnung)  insofern  zum  Vorschein 
kommt,  als  verschiedene  Teile  auf  eine  ungleiche  Weise  geköpert  sind. 
Dies  eiTeicht  man  zuweilen  durch  eine  verschiedene  Bichtung  der  Eöper- 
linien,  häufiger  -aber  dadurch,  dass  einige  Stellen  von  regelmässiger  Be- 
grenzung durch  das  Flottliegen  des  Einschlages,  die  übrigen  durch  das 
Flottliegen  der  Kette  geköpert  sind.  Das  erstere  Verfahren  ist  einfacher, 
aber  nicht  tauglich,  eigentlich  schöne  Muster  hervorzubringen;  mit  dem 
zweiten  Verfahren  (umgekehrter  Köper,  tumed  ttced,  reveraed  ttced) 
kann  weit  mehr  geleistet  werden,  und  dieses  ist  es  daher,  welches  vorzugs- 
weise angewendet  wird. 

Der  Köper  mit  verschiedener  (entgegengesetzter)  Bichtung  der  schrägen 
Linien,  welche  durch  die 'Bindungen  entstehen,  tritt  in  einfachster  Gestalt 
als  der  bereits  (S.  571)  beschriebene  Schlangenköper  auf.  Oft  bedient 
man  sich  desselben,  um  gestreiften  Köper  (treillis  fougäre)  darzustellen, 
wovon  folgendes  Schema  ein  Beispiel  giebt^). 


A  A' 


1234  128412 
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Die  Streifen  A  und  A^  welche  miteinander  abwechseln,  laufen  nach 
der  Länge  des  Zeuges,  und  die  schrägen  Köperlinien  sind  darin  gegen- 
einander gekehrt.  Diese  Verschiedenheit  hat  ihren  Grund  in  einer  Ab- 
änderung des  Einzugs  der  Kette,  und  ausschliesslich  in  dieser,  weil  sie 
nach  der  Länge  des  Zeuges  sich  nicht  findet.  Drei  Eintragfäden  werden 
immer  von  einem  Kettenfaden  bedeckt,  bevor  wieder  einer  der  ersteren 
frei  liegt  oder  abbindet.  Man  hat  daher  vier  Schäfte  und  ebenso  viel 
Tritte  nötig,  welche  letzteren  in  natürlicher  Ordnung  nacheinander  ge- 
beten werden,  wie  die  Zahlen  1,  2,  3,  4  von  a  bis  c  anzeigen.  Be- 
trachtet man  zunächst  den  Streifen  A  für  sich  allein,  so  ergiebt  sich, 
dass,  um  ihn  hervorzubringen,  die  nämliche  Einrichtung  erfordert  werde, 

^)  Wenn  man  auf  die  S.  567  gegebene  Erklärung  dieser  bildlichen  Dar- 
stellungen zurückgeht^  so  sieht  man  ohne  weiteres,  dass  dieselben  eine  der  typo- 
graphischen Bequemlichkeit  wegen  gewählte  Kopie  der  Patrone  (S.  582)  sind» 
worin  das  Liniennetz  weggelassen  ist/  und  die  Kettenaugen  mit  K,  die  Schusa- 
augen  mit  —  bemerkt  werden. 
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wie  zu  dem  yierbindigen  Köper  auf  S.  569,  weil  beide  einander  voll- 
kommen gleichen.  Daher  wird  die  Anschnürung  in  nachstehendem  Zettel 
genau  ebenso  wie  dort  bezeichnet: 
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2 
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Das  Einziehen  der  Kette  unterliegt  ebenfalls  keiner  Schwierigkeit;  denn 
da  der  Streifen  A  10  Fftden  umfasst,  so  wird  vom  1.  Schafte  angefangen 
bis  zum  4.  das  Einziehen  so  lange  fortgesetzt,  bis  diese  Zahl  yoll  ist, 
wobei  der  letzte  Faden  in  den  2.  Schaft  kommt.  Will  man  die  Streifen 
breiter  machen,  so  hat  man  ihnen  nur  mehr  Kettenfäden  zu  geben  tmd 
mit  diesen  ebenso  zu  yerfahren.  Vermöge  des  Bisherigen  entsteht  beim 
Weben  der  Streifen,  in  welchem  die  Köperlinien  von  der  Rechten  gegen 
die  Linke  herab  laufen.  In  den  daranstossenden  Teil  A'  des  Gewebes 
(welcher  A  gleich,  nur  umgekehrt  gestellt  ist)  gehen  diese  Linien  nach 
entgegengesetzter  Bichtung  schräg,  und  zwar  hat  der  1.  Faden  des 
Streifens  A'  gleiche  Lage  mit  dem  4.  Faden  von  A;  er  kommt  also  mit 
diesem  in  einen  und  denselben  Schaft,  n&mlich  in  den  vierten.  Der 
2.  Kettenfaden  von  A'  nimmt  den  n&mlichen  Gang  wie  der  3.  in  A; 
er  wird  also  gleich  ihm  in  den  8.  Schaft  eingezogen.  Fährt  man  so  fort, 
das  Muster  zu  untersuchen,  so  entdeckt  man  die  Notwendigkeit,  das  Ein- 
}>as8ieren  der  10  zu  dem  Streifen  A'  bestimmten  Fäden  von  dem  4.  gegen 
den  1.  Schaft  vorzunehmen,  wie  in  dem  vorstehenden  Zettel  bei  A'  an- 
gegeben ist.  Mit  diesen  zwei  Streifen  ist  das  Muster  einmal  zu  Ende; 
und  die  nächsten  10  Fäden  werden  wie  jene  unter  A  behandelt,  die 
dann  folgenden  wie  jene  unter  A',  u.  s.  w.,  weil  immerfort  die  zwei 
Streifen  miteinander  abwechseln. 

b)  Das  einfachste  Beispiel  von  umgekehrtem  Köper  (S.  594)  ist  ein 
Gewebe  wie  folgendes: 
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worin  die  abwechselnd  wiederkehrenden  Streifen  A  und  B  dergestalt  ge* 
köpert  sind,  dass  in  A  der  Einschlag,  in  B  die  Kette  die  Bindungen 
bildet.      Auf  der  anderen  Fläche  des  Stoffes  findet  natürlich  das  Ent* 

88* 
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gegengesetzte  statt,  nnd  der  Stoff  ist  daher  auf  beiden  Seiten  recht.  E& 
leuchtet  auf  den  ersten  Blick  ein,  dass  der  Streifen  B  nicht  durch  die- 
selben Schäfte  heryorgebracht  werden  kann,  deren  man  sich  zu  dem 
Streifen  A  bedient;  denn  kein  einziger  Kettenfaden  von  B  hat  gleiche 
Lage  mit  irgend  einem  Faden  der  Kette  in  A  (S.  587).  Da  nun  beide 
Streifen  fünfbindiger  Köper  sind,  so  werden  im  ganzen  10  Schäfte  erfor- 
dert. Dagegen  stimmt  im  Eintrage  schon  der  6.  Faden  wieder  mit 
dem  1.  überein,  und  von  da  an  beginnt  die  Wiederholung,  sodass  nicht 
mehr  als  5  Tritte  nötig  sind,  die  immerzu  der  Reihe  nach  getreten 
werden.  Die  10  Kettenföden  des  Teiles  A  werden  in  die  ersten  5  Schäfte 
(1  bis  5),  die  nächsten  10  Fäden  in  die  anderen  5  Schäfte  (6  bis  10) 
eingezogen,  wonach  also  jeder  Teil  der  Schäfte  zweimal  zu  durchgehen 
ist.  Wären  die  Streifen  breiter,  so  müsste  man  das  Einziehen  in  jedem 
Teile  öfter  wiederholen.  Die  Anschnürung  ergiebt  sich  durch  das  am 
dreischäftigen  Köper  (S.  568)  erläuterte  Verfahren  (wobei  man  nur  die 
ersten  5  Eintragfäden  und  zwar  diese  bloss  in  Bezug,  auf  die  5  ersten 
Kettenfäden  von  A  und  auf  die  5  ersten  Kettenfäden  von  B  zu  unter- 
suchen braucht),  und  ist  in  nachstehendem  Zettel,  der  auch  den  Einzug 
nachweist,  angegeben: 
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Jeder  Tritt  zieht  mithin  die  Hälfte  der  Schäfte  (und  der  Kette)  ins  Ober- 
fach, die  andere  Hälfte  ins  ünterfach;  aber  in  das  Oberfach  geht  jedes- 
mal 1  Schaft  des  Teiles  A  nebst  4  Schäften  des  Teiles  B,  wodurch  für 
das  Unterfach  4  Schäfte  aus  A  und  1  Schaft  aus  B  übrig  bleiben. 

Dieses  Muster  giebt  ein  Beispiel  eines  zweichorigen  Stoffes  (S.  590); 
die  Schäfte  l — 5  bilden  das  erste,  6 — 10  das  zweite  Corps  oder  Chor. 

Andere  streifige  Muster  entstehen  durch  Abwechselung  mit  Lein- 
wandgrund und  Köper,  Leinwandgrund  und  Atlas,  oder  Köper  und  Atlas. 
Die  für  solche  Fälle  erforderliche  Stuhleinrichtung  ist  nach  dem  eben 
erklärten  Beispiele  leicht  zu  finden;  und  man  hat  dabei,  in  Betreff  der 
Anzahl  der  Tritte,  nur  das  zu  berücksichtigen,  was  (S.  593)  yorgekommen 
ist.  Was  die  Schäfte  betrifft,  so  müssen  sie  jedenfalls  für  den  einen  wie 
für  den  anderen  Streifen  abgesondert  in  der  dem  Gewebe  entsprechenden 
Anzahl  vorhanden  sein.  Die  Kette  eines  jeden  Streifens  wird  nur  in  die 
dazu  gehörige  Abteilung  der  Schäfte  eingezogen. 

c)  Wenn  in  derselben  Weise,  wie  bei  dem  S.  595  vorgestellten 
Muster  (b)  ref^ter  und  umgekehrter  Köper  nur  der  Breite  nach  abwechselt,. 
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«ine  solche  Äbwechselang  »usaerdem  auch  in  der  Länge  des  ZengstUokee 
stattfindet,  ao  bilden  eich  hieraus  rechtwinklig-Tiereckjge  Pelder,  welche 
man  Steine,  sowie  diese  Art  Arbeit  Überhaupt  Steiuarbeit,  Qestein- 
arbeit  (Damenbrettmuster,  damboard)  nennt.  Dergleichen  Unster  werden 
besonders  in  Leinen  (in  dem  sogenannten  Drell)  ausgeführt.  Ein  sehr 
■einiachea  Beispiel  ist  folgendes: 


1   S  B  4  5  6  7  B  9101112 
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Dieses  Hnster  ist,  wie  der  erste  Anblick  ergiebt,  auf  beiden  Seiten  recht, 
indem  alle  Steine  ans  sechsbindigem  KSper  bestehen  und  in  der  halben 
Ansah]  derselben  die  Kette,  in  der  anderen  halben  Anzahl  der  Einschnss 
"flott  liegt,  sodass  die  zweite  Fläche  des  Zeuges  ein  76tlig  ähnliches  (nnr 
in  jedem  einzelnen  Steine  das  entgegengesetzte)  Ansehen  darbietet.  Ks 
ist  ferner  sowohl  in  der  Kette  als  im  Einschlage  zweiteilig,  nnd  besteht 
überhaupt  —  die  Wiederholungen  abgerechnet  —  ans  Tier  Steinen,  von 
denen  je  zwei  einander  gleich,  aber  durch  ihren  Standort  verschieden  sind. 
ITm  mit  dem  Baume  zu  sparen,  ist  in  der  LSogenrichtung  das  Schema 
nicht  weiter  als  bis  mm  Anfangspunkte  der  Wiederholung  dargestellt. 
Bie  zwei  Teile  in  der  Kette  (nach  der  Breite  des  Zeuges)  sind  mit  A,  B, 
-die  Teile  im  Eintrage  mit  I,  II  bezeichnet.  Jeder  Stein  reioht  Über 
6  Kettenfaden  und  über  6  Eintragfäden:  das  ganze  Muster  (wie  es  durch 
eine  senkrechte  und  eine  wagerecbte  Linie  abgegrenzt  ist)  erfordert  mit- 
hin  12  Schäfte  und  12  Tritte.  Die  Anschndrung,  wie  sie  sich  aas  der 
Natur  des  KOpers  ergiebt,  sowie  der  Einzug  ist  oben  angegeben. 

d)  Uan  kann,  ohoe  die  AnscbnUntng  zu  verändern,  die  L&nge  oder 
Breite  der  Steine,  oder  beide  zugleich,  beliebig  vergrössem  und  dabei  die 
Steine  nach  Willkür  länglich  statt  quadratisch  machen.  Um  irgend  einen 
Stein  der  Breite  nach  zu  vergrössern,  giebt  man  ihm  mehr  Kettenfäden, 
■die,  wie  sich  von  selbst  versteht,  alle  nnr  in  die  zu  dem  Teile  gehörigen 
-Schafte  eingezogen  werden.  Soll  ein  Stein  in  der  LSnge  nach  anwachsen, 
so  lässt  sich  dieses  bewirken,  indem  man  die  Schemel  des  betreffenden 
Teiles  mehrmal  der  Reihe  nach  dnrchtiitt  und  so  eine  grössere  Anzahl 
JFBden  einschiesgt,  bevor  man  zum  Treten  des  anderen  Teiles  tibergeht. 
Beides  ist  der  Fall  in  folgendem  Muster,  bei  welchem  zugleich  angenommen 
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wird,  dass  der  Köper  in  allen  Steinen  vierbindig  sein  solle,  wonach  also 
8  Schftfte  und  8  Tritte  genügen. 
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In  den  mit  K  bezeichneten  Steinen  liegt  die  Kette  flott,  in  den  leer- 
gelassenen der  Eintrag.  Von  den  sechs  Steinreihen,  ans  welchen  das 
Muster  in  seiner  Breite,  bevor  es  sich  zu  wiederholen  anfügt,  besteht»- 
gehören  die  mit  A  ttberschriebenen  den  ersten  yier  Schäften  (1  bis  4) 
an;  jene,  über  welche  der  Buchstabe  B  gesetzt  ist,  werden  durch  die 
anderen  yier  Schftfte  (5  bis  8)  hervorgebracht.  Die  oben  in  die  Steine 
gesetzten  Zahlen  sind  bestimmt,  die  Menge  der  darin  erhaltenen  Ketten- 
faden anzuzeigen.    Hiemach  müsste  man  den  Einzug  verrichten  wie  folgt: 

10 mal  nacheinander  in  die  Schftfte  1  bis  4,  für  den  ersten  Stein;. 
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in  die  Schftfte  5  bis  8  für  den  2.  Stein 
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Die  Anschnürung  wird, 
beschaffen  sein  müssen: 

Der  Tritt 


Teü  I 


Teil  II 
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fthnlich  der  auf  S.  597,  folgendermassem 

zieht  folgende  Schafte  ins  Oberfach: 

Ans  dem  Teile  A       Ans  dem  Teile  B 
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Alle  in  dieser  Zusammenstellung  bei  einem  Tritte  nicht  genannte» 
Schftfte  gehen  in  das  ünterfach. 

Die  Ordnung  des  Tretens  der  Schemel  ergiebt  sich  aus  der  Zahl  der 
Einschussftlden,  welche  jede  über  die  Breite  des  Zeuges  hinlaufende  Stein- 
reihe umfasst.  Zu  dem  Behufs  sind  diese  Zahlen  in  das  obige  Muster 
am  linken  Bande  hineingesetzt.  Zur  1.  Reihe  muss  40  mal  eingeschossen 
werden,  weshalb  man  die  4  Tritte  des  Teiles  I  (1  bis  4)  10  mal  in  der 
Ordnung  nacheinander  zu  treten  hat;  femer 
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lOmal  die  Tritte  5  bis  S, 


e)  Bei  allen  nur  zweiteiligen  Steinmnstern  entsteht  eine  gewissa  Ein- 
förmigkeit nnd  Beachränkmig  dadurch,  dass  jeder  Stein  mit  allen  Tier 
Ecken  an  andere,  gleichartig  gek&perte  anstOBet,  wodnroh  das  Ganze  ein 
achachbrettahnlichea  Ansehen  erhält,  wenngleich  man  einige  Mannigfaltig- 
keit dorch  gehörige  Abweehaelnng  grosser  nnd  kleiner,  quadratischer  nnd 
ISnglicher  Steine  hineinbringen  kann.  Bedeutend  grOssere  Freiheit  ge- 
winnt man  jedoch,  wenn  man  diese  Master  dreiteilig,  dreichorig 
(S.  590)  oder  sogar  vierteilig,  ja  fünfteilig  webt,  indem  es  dann  mOglich 
wird,  die  Steine  znm  Teil  losgetrennt  von  gleichartig  gekOperten  und  wie 
auf  einem  Gmnde  von  umgekehrtem  KOper  frei  liegend  erscheinen  zu 
lassen,  um  dergleichen  Master  in  fünfbindigem  Atlas  (wie  es  gewöhn- 
lich geschieht)  za  erzeugen,  bedarf  man  aber  zu  S  Teilen  15,  zu  4  Teilen  20, 
2a  5  Teilen  25  Sch&fte  nnd  ebensoviel  Tritte.  Eier  folgt  die  Skizze 
eines  dreiteiligen  Steinmasters: 


A    CBA.BC    ABC  BCB   C    B 


Die  mit  Zahlen  besetzten  Felder  oder  Steine  sind  fünfsch&ftiger  Atlas, 
worin  der  Einsohuss  fiott  liegt;  sie  bilden  eigentlich  das  Master,  woia 
der  übrige  (gleich&Ils  als  fUn&ohKftiger  Atlas,  aber  mit  flottliegender 
Kette  gearbeitete)  Baam  den  Grund  abgiebt.  Die  erste  senkrechte,  mit 
A  bezeichnete,  Reihe  von  Steinen  enthSlt  auf  der  1.,  4.  and  7.  Qaer- 
reibs  die  Steine  1,  2,  8.  Die  zweite  senkrechte  Reibe,  C,  enthält  die 
Steine  4,  5,  6,  7,  8,  9,  welche  anf  der  3.,  b.,  8.,  10.,  12.  nnd  14.  Qaer- 
reibe  stehen.  Die  dritte  senkrechte  Reihe,  B,  endlich  bietet  Steine  auf 
der  2.,  €.,  9.,  1 1.  und  18.  Querreibe  dar,  welche  mit  10,  11,  12,  13,  14 
numeriert  sind.  Diese  drei  Reihen  A,  B,  C  sind  die  drei  Teile  des 
Musters,  welche  sich  nach  der  Breite  des  Stoffes  in  solcher  Abwechselung 
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wiederholen,  wie  zn  schnellerer  Übersicht  die  darüber  gesetzten  Buch- 
staben genügend  angeben.  Dass  zu  jedem  der  drei  Teile  5  besondere 
Schäfte  erforderlich  sind,  ist  klar,  da  (wegen  der  Stellung  der  Steine  auf 
verschiedenen  Querreihen)  offenbar  kein  Kettenfaden  eines  dieser  Teile 
mit  irgend  einem  Kettenfaden  eines  anderen  Teiles,  hinsichtlich  der  Ver- 
achlingnng  mit  dem  Eintrage,  übereinstimmt.  Ebenso  bedarf  es  kaum 
der  Bemerkung,  dass  in  den  Wiederholungen  der  Teile  die  Kette  in  die 
nämlichen  Schäfte  einzuziehen  ist,  welche  die  Kette  der  Teile  bei  ihrem 
ersten  Vorkommen  aufgenommen  haben.  Es  erhält  demnach  die  erste 
Abteilung  der  Schäfte  (A)  sämtliche  Kettenfäden  der  1.,  4.  und  7.  Längen- 
reihe von  Steinen;  die  zweite  Abteilung  (B)  die  Kette  der  3.,  5.,  8.,  10., 
12.,  14.  Steinreihe;  die  dritte  Abteilung  (C)  die  Kette  der  2.,  6.,  9., 
11.,  18.  Steinreihe.  Setzt  man  die  Breite  der  yerschiedenen  Reihen 
willkürlich  gleich  folgenden  Anzahlen  von  Kettenfäden 

ACBABCABCBCBCB 
60,  20,  20,  20,  20,  20,  60,  40,  40,  20,  20,  20,  40,  40, 

80  geschieht  der  Einzog  nach  folgender  Vorschrift: 

A  12  4  12 

B 4 4 8         4         4        8 

C  4  4  8  4  8 

■  -  ^1 I  ..■  m  M 

in  welcher  mit  A,  B,  C  die  Abteilungen  der  Schäfte  bezeichnet  sind  und 
die  Zahlen  ausdrücken,  wievielmal  das  Einreihen  in  die  betreffenden 
5  Schäfte  geschehen  muss,  um  den  Steinreihen  die  verlangte  Breite  zu 
geben.  —  Die  15  Tritte  sind  in  drei  Abteilungen  von  je  5  zu  scheiden, 
welche  in  dem  Schema  des  Musters  auf  S.  599  mit  I,  II,  III  benannt 
erscheinen.  Es  geben  nämlich  die  dort  den  wagerechten  Steinreihen  vor- 
gesetzten römischen  Zahlen  zu  erkennen,  mit  welcher  Abteilung  der  Tritte 
jede  Reihe  gewebt  wird.  Es  ist  angenommen,  dass  die  wagerechten 
Reihen  ebensoviele  Eintragfäden  enthalten,  als  die  entsprechenden  lotrechten 
Reihen  Kettenfäden;  und  somit  sind  nach  der  Ordnung  (vom  1.  bis  zum  5.) 
durchzutreten  die  Tritte 

des  Teiles    I 12  mal 

fi  »j        *^ 4    ,, 
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„    ni 4  „ 

,,  ,1        11      .....      .        4    ,, 
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I»      ff    in 8  „ 

ff      fi     n 8  „ 

ff    ni 4  „ 
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ff      »f     *■'■ ^  >t 
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Die  Anschnürung  ergiebt  sich  aus  der  Betrachtung,  dass  der  Teil  I 
der  Tritte  in  dem  Teile  A  der  Schäfte,  der  Teil  II  in  dem  Teile  B,  der 
Teil  III  in  dem  Teile  0  Figur  machen^  d.  h.  bei  jedem  Tritte  vier 
Schäfte  in  die  Höhe  ziehen  muss. 


Uust  er  Weberei  durch  Sch&fte  vnd  Tritte. 


tt zieht  folgende  Schafte  in  daa  Oberfacb: 

Am  dem  Teile  A  Aiu  dem  Teile  B         Aub  dem  Teile  C 


12,  13,  14, 
II.  12,  14, 
12.    13. 


— 9    —     11,    13, 

ilamit  in  dem  ESper  der  Steine  auf  der  rechten  (nuten  befindlichen)  Seite 
der  Eintrag  flott  liegen  bleibt,  während  jeder  Tritt  aas  den  beiden  anderen 
Teilen  der  Kette  nnr  einen  Schaft  hebt.  Hiemach  erhält  man  vorstehende 
Obersicht,  in  welcher  nnr  die  Schäfte  des  Oberfaohes  genannt  sind,  weit 
es  sich  Ton  seibat  rersteht,  dosa  alle  bei  einem  Tritte  nicht  genannten 
<larcb  eben  diesen  Tritt  ins  Cnterfach  kommen. 

Die  Abbildnng  auf  S.  599  stellt  das  Muster,  sowohl  nach  Länge 
als  Breite,  gerade  bis  dahin  vor,  wo  die  Wiederholnng  des  Ganzen  an- 
fängt, die  dann  nach  Belieben  fortgesetst  wird.  Jedoch  wird  man,  um 
symmetrisch  za  schliessen,  in  der  letzten  Wiederholung  die  letzten  T  Stein- 
reihen  weglassen,  sodass  mit  einem  grossen  Steine  wie  29  das  Ganze 
endigt,  gleichwie  es  mit  einem  solchen  Steine   1  angefangen  hat. 

f)  Ein   vierteiliges  Steinmnster  vermiBcht  mit  zweiteiligen  Längen- 
streifen  ist  in  nachstehender  Abbildung  gegeben. 
I  A  i  B  i  Ä  B  C  '  II    K  '  r    ]■:    P  C  B  A,       B       A  B  C  '  P  '  K  '  F    K  |  D  |  C  iB!A| 
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Alle  Teile  sind,  wie  bei  dem  yorigen  Muster,  ftlnfbindiger  Atlaa^ 
mit  flottliegendem  Einschnss  in  den  schwarz  ausgefüllten,  und  flottliegender 
Kette  in  den  weissen.  Zn  dem  eigentlichen  Muster  ist  links  und  unten 
ein.e  Kante  oder  Einfassung  gefügt,  wie  sie  bei  abgepassten  ServietteiL 
oder  Handtüchern  erfordert  wird.  Die  Seiten-  oder  Längskante  besteht 
aus  wechselweise  schwarzen  und  weissen  ^)  Streifen,  von  welchen  hier  des- 
Raumes wegen  nur  drei  angegeben  sind,  die  man  aber  zu  beliebiger  An- 
zahl vermehren  kann,  wenn  nur  nach  dem  Inneren  des  Stoffes  hin  mit 
einem  schwarzen  Streifen  geschlossen  wird.  Dann  folgt  eine  Beihe  dach- 
sparrenähnlicher schwarzer  Figuren,  hierauf  ein  schmaler  schwarzer,  ein 
breiterer  weisser  und  wieder  ein  schmaler  schwarzer  Streifen;  femer 
wiederholt  sich  das  Muster  in  der  Art,  dass  stets  wie  das  erste  Mal 
zwischen  zwei  Figurreihen  die  zwei  schmalen  schwarzen  Streifen  mit  dem 
breiten  weissen  Streifen  zwischen  ihnen  eingeschaltet  sind.  Den  Schiusa 
macht  wieder  eine  streifige  Kante  rechts,  gleich  der  an  der  linken  Seite. 
Die  Querkante  (in  der  Figur  unten)  besteht  aus  einer  beliebigen  Anzahl 
Streifen  wie  V,  VI,  V,  VI,  von  denen  nur  vier  angegeben  sind,  weil  di» 
übrigen  hiermit  übereinstimmen.  Eine  gleiche  Kante  wird  zu  Anfiuig^ 
gewebt,  bevor  man  zu  dem  dachsparrenförmigen  Muster  übergeht. 

Der  erste  schwarze  Längsstreif  A  erfordert  fünf  Schäfte,  in  welche 
femer  die  Kettenfäden  aller  übrigen  gleichen  Streifen  A  eingezogen 
werden.  Andere  fünf  Schäfte  sind  zu  den  weissen  Streifen  B  nötig.  Die 
sparrenartigen  Figuren  sind  durch  sieben  Längsstreifen  gebildet,  von 
welchen  die  ersten  vier  G,  D,  E,  F  ihre  Verschiedenheit  auf  den  ersten 
Blick  zu  erkennen  geben,  die  letzten  drei  nur  Wiederholungen  von. 
E,  D,  C  sind.  Man  bedarf  also  für  dieses  Muster  4  X  5  d.  i.  20  Schäfte^ 
und  mit  Einrechnung  der  Streifen  A,  B  ist  das  Ganze  in  der  Kette 
sechsteilig,  verlangt  also  (fünfbindigen  Atlas  vorausgesetzt)  6X5  = 
80  Schäfte.  Die  Breite  der  in  der  Zeichnung  dargestellten  Teile  enthält 
folgende  Anzahlen  von  Kettenfäden: 

ABABCDE    FEDGBABABCDE    FEDGBA 
10  10  10  5  10  10  10  10  10  10  10  5  5  25  5  5  10  10  10  10  10  10  10  5  5 

Demgemäss    folgt  der  Einzug  der  Kette  in  die  sechs  Abteilungen  der 
Schäfte  (in  dem  Sinne  wie  auf  S.  600): 

A    2    2  11  11 

B        2    1  15     1  15     1 

C  2  2  2  2  2 

D  2  2  2  2  2  u.  8.  w. 

E  2     2  2     2  2     2 

F  2  2  2 


^)  Es  bedarf  kaom  der  Erinnenrng,  dass  hier  von  „schwarz"  und  ,,wei88"' 
nur  in  Beziehung  aaf  die  Zeichnung  die  Rede  ist,  im  gewebten  Stoffe  aber  all» 
Teile  gleiche  Farbe  haben. 


Musterweberei  daich  Schäfte  und  Tritte. 
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Ansohnünuig   und  Trittfolge   dürften   nach  den  vorher  erläuterten 
Beispielen  unschwer  zu  ermitteln  sein. 

g)  Ein  Beispiel  yon  Hin-  und  Her- Arbeit  (8.  592)  giebt  folgendes 
kleine  Muster  (fnrd'a  eye  diaper  der  Engländer): 


a 

12345678 
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Von  a  aus,  bis  zu  den  Anfangspunkten  seiner  Wiederholung  c  und  d, 
zfthlt  dasselbe  14  Fäden,  sowohl  in  der  Kette  als  im  Eintrage.  Es  be- 
steht innerhalb  dieses  Baumes  aus  zwei  gleichen,  umgekehrt  gegeneinander 
gestellten  Teilen.  Tom  1.  bis  zum  8.  hat  jeder  Kettenfaden  eine  ver- 
schiedene Lage;  von  hier  aber  beginnt  die  Wiederholung,  so  zwar,  dass 
der  9.  Faden  dem  7.,  der  10.  dem  6., der  14.  dem  2.  voll- 
kommen gleich.  Ebenso  ist  es  im  Eintrage;  und  man  hat  deshalb  nicht 
mehr  als  8  Schäfte  und  8  Tritte  nötig.  Der  Einzug  der  Kette  geschieht 
(nach  S.  589)  vor-  und  rückwärts,  jedoch  so,  dass  der  erste  und  letzte 
Schaft,  gleich  den  übrigen,  immer  nur  einen  einzigen  Faden  erhalten. 
Die  in  dem  obigen  Schema  von  a  bis  c  stehenden  Zahlen  zeigen  an,  in 
welchen  Schaft  jeder  Kettenfaden  des  Musters  gehört,  sowie  jene  zwischen 
a  und  d  die  Tritte  bezeichnen,  welche  den  Eintragfäden  entsprechen,  und 
die  Ordnung,  in  der  dieselben  (vor-  und  rückwärts)  getreten  werden. 
Die  Anschnttrung  wird  auf  schon  bekannte  Art  gefunden.  Da  nämlich 
der  1.  Eintragfaden  den  1.,  4.,  5.,  6.  und  8.  Kettenfaden  bedeckt,  so 
müssen  die  Schäfte  1,  4,  5,  6,  8  vom  1.  Tritte  gehoben  werden,  damit 
an  den  gehörigen  Stellen  der  genannte  Einschlagfaden  auf  der  (im  Stuhle 
unten  befindlichen)  rechten  Seite  des  Gewebes  frei  liegen  bleibt.  Der 
2.  Eintragfaden  bedeckt  die  Kettenfaden  2,  5,  6,  7,  und  daher  müssen 
mit  dem  2.  Tritte  die  Schäfte  2,  5,  6,  7  in  das  Oberfach  gehen.  Ver- 
folgt man  diese  Untersuchung   bis   einschliesslich  zum   8.  Eintragfaden^ 


80  bekommt  man  den  folgenden  Zettel,  in  welchem  zngleich  der  Eiazng 
der  Kotte  nach  oben  beschriebener  Art  angezeigt  ist: 


1 

■  ■  TTT 

T  1         II       1 

1       III 

1     1      1    1     1 

t     1    i      1    1 

II       II 

1          1 

1  2  S4  S  6  T  8 


h)  Den  Schloss  mag  ein  kleines  Muster  machen,  bestehend  ans  quer 
laufenden  Zickzacklinien  auf  Leinwandgrund,  welches  umgekehrte  Wieder- 
holung auch  nur  nach  der  Breitenrichtung  (in  der  Kette)  enth&lt,  dagegen 
aber  im  Einschlage  —  in  den  Tritten  —  zweiteilig  ist. 
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Es  sind  fünf  Schafte  erforderlich,  in,  welche  die  Kette  auf  Spitze  einge- 
zogen wird,  und  sieben  Tritte,  nSmlich  fünf  zu  den  Zickzacklinien  und 
zwei  zu  dem  glatten  Streifen,  welcher  ans  7  Schnssf&den  besteht. 


m 


1234567 


Die  Anordnung  des  Stuhles  für  andere,  selbst  viel  zusammengesetztere, 
Unster  kann  aus  den  bisher  angeführten  Beispielen  durch  wenig  Nach- 
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denken  hergeleitet  werden.  Dabei  bringt  es  die  Natur  der  Sache  bei 
Schaftarbeit  mit  sich,  dass  ein  erheblicher  Umfang  der  Master  stets 
hauptsächlich  durch  verschieden  gestellte  und  auf  mannigfaltige  Weise 
abwechselnde  Wiederholungen  weniger  und  kleiner  Elemente  (S.  588) 
erreicht  werden  muss,  wozu  Gewandtheit  und  guter  Geschmack  das  Meiste 
beitragen. 

B.   (bezogene  Arbeit. 

Wenn  ein  Muster  (abgesehen  von  den  darin  vorkommenden  Wieder- 
holungen) sich  über  eine  beträchtliche  Anzahl  von  Eintragf^den  erstreckt, 
so  erfordert  es,  nach  dem  Vorhergehenden,  eine  grosse  Anzahl  Tritte, 
gleich  wie  seine  Ausdehnung  über  viele  Kettenfaden  eine  verhältnis- 
mässige Vermehrung  der  Schäfte  nötig  macht.  Die  Menge  der  Tritte 
wird  eher  ein  unüberwindliches  Hindernis  für  die  Darstellung  des  Musters 
durch  die  Fussarbeit,  als  die  Menge  der  Schäfte;  denn  man  kann  wohl 
für  letztere  im  Notfalle  durch  Verlängerung  des  Stuhles  den  erforder- 
lichen Baum  gewinnen,  nicht  aber  für  die  Tritte,  da  man  mit  diesen 
auf  die  den  Umständen  nach  einmal  festgesetzte  Breite  des  Stuhls  be- 
schränkt ist,  und  überdies  die  Möglichkeit  verschwindet,  mit  den  Füsseu 
alle  Tritte  bequem  zu  erreichen,  wenn  sie  einen  zu  grossen  Raum  ein- 
nehmen. Hierin  liegt  der  Grund,  weshalb  der  Zug  (S.  585)  öfters  An- 
wendung findet,  während  man  noch  die  Schäfte  ganz  in  der  Weise  bei- 
behält, wie  für  die  Fussarbeit.  Es  wird  dann  jeder  Schaft  mittels  einer 
an  seinem  oberen  Stabe  befestigten  Schnur  (Korde,  corde,  cord)  auf- 
gehangen und  durch  dieselbe  in  die  Höhe  gezogen,  wenn  er  in  das 
Oberfach  gehen  soll,  unten  aber  beschwert,  damit  er  von  selbst  wieder 
zurücksinkt.  Die  Beschwerung  geschieht  entweder  durch  Gewichte  an 
den  einzelnen  Schäften,  oder  mittels  Flaschenzug  und  eines  allen  Schäften 
gemeinschaftlichen  Gewichtes  ^).  Man  hat  zuweilen  30 — 40  Schäfte  in 
einem  Stuhle.  Allein  '  eine  so  grosse  Anzahl  führt  mehrere  Nachteile 
mit  sich:  die  vielen  Schäfte  nehmen  einen  bedeutenden  Baum  ein,  sind 
schwer  zu  bewegen,  machen  (indem  sie  bei  ihrer  sehr  ungleichen  Ent- 
fernung vom  Brustbaume  die  Kettenfäden  in  ebenso  ungleich  grossen 
Winkeln  aufheben)  ein  unreines  Fach,  und  endlich  kommen  oft  so 
wenig  Kettenfäden  in  einen  Schaft,  dass  schon  deswegen  die  ganze  Ein- 
richtung eine  überflüssige,  das  Einziehen  der  Kette  ungemein  erschwerende 
Weitläufigkeit  darbietet.  Aus  allen  diesen  Gründen  wird  bei  den  Zugstühlen 
in  der  Begel,  unter  Beseitigung  der  Schäfte,  eine  gänzlich  veränderte  An- 
ordnung der  Litzen  angewendet,  welche  man  den  Harnisch  (harnais,  corps» 
harnees)^)  nennt  (vgl.  Fig.  193).  Die  Litzen  (im  allgemeinen  so  viel,  als 
Fäden  in  der  Kette  sich  befinden)  sind  nämlich  in  mehreren  (8,  10,  12, 
16,    20)   parallelen,   quer   über  die  Kette  laufenden  Beihen   angebracht. 


*)  Verh.  des  Gewerbfleisaver.  1851,  S.  183. 

•)  D.  p.  J.  1861,  169,  830;  1862,  163,  175.  —  Mitteil.  d.  Gewerbver.  f. 
Hannover  1860,  S.  316;  1864,  S.  77.  —  Deutsche  Gewerbeieitang  1860,  S.  393^ 
1862,  S.  169.  —  Polyt.  Centr.  1862,  S.  712;  1864,  S.  1001. 
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und  weder  oben  noch  nnten  durch  Stäbe  yerbnnden.  Am  unteren  Ende 
«iner  jeden  Litze  hängt  yielmehr  ein  200  bis  300  mm  langes  Stück  Ton 
starkem  Eisendraht  (ein  Eisen,  Blei,  plomb,  lead),  statt  dessen  man 
früher  gegossene  oder  ans  Draht  hergestellte  Bleibstäbchen  verwendete  ^), 
welches  8  bis  80  ^schwer  ist  und  als  Gewicht  dient,  um  die  Litze  aa- 
.zuspannen  und  sie  nach  geschehener  Hebung  herunter  zu  ziehen,  wenn 
sie  sich  selbst  überlassen  wird.  Die  Harnisch-Litzen  (mailles  de  corps) 
bestehen  entweder  aus  zwei  ineinander  hängenden  langen  Zwimschleifen, 
yon  welchen  die  obere  (Oberlitze,  maille  d*en  haut,  sleeper)  zum  Durch- 
gange des  Kettenfadens  dient,  und  die  untere  (ünterlitze,  maille  d'en 
bas,  Hanger)  das  Blei  trägt;  oder  ebenso  aus  einem  oberen  und  einem 
cmteren  Teile,  zwischen  welchen  beiden  aber  ein  gläsernes  oder  metallenes 
Auge  (Maillon,  S.  527)  zum  Durchziehen  des  Kettenfadens  angebracht  ist. 

Gläserne  Gewichte  an  den  Litzen,  statt  der  eisernen  oder  bleiernen  ange- 
wendet and  wegen  der  Leichtigkeit  des  Glases  länger  als  jene,  haben  den  Vor- 
zug, dass  sie  wegen  ihrer  Glätte  weniger  Reibung  erzengen,  sich  nie  Terbiegen« 
zufolge  ihrer  grossen  Länge  eine  regelmässigere  senkrechte  Bewegung  anncdimen, 
.und  nicht  so  oft  wie  die  bleiernen  an  den  Ohren  ausreissen,  dagegen  aber  zer- 
brechlicher sind.  Auch  gebrannte  thOneme  Böhrchen  sind  oft  angewendet 
worden.    Die  8.  528  erwähnten  Drahtlitzen,  freihängend  ohne  Bahmen  an- 

gewendet  und  gehörig  lang,  vereinigen  Litze  und  Gewicht  in  einem  Stücke.  — 
[an  hat  die  Gewichte  überhaupt  durch  Kautsohukfäden  zu  ersetzen  Tersucht, 
welche  in  einem  unbeweglichen  Brett  befestigt  wurden.  Wenn  die  erwähnten 
Fäden  unter  der  unaufhörlichen  Anstrengung  wirklich  ihre  ToUkommene  Federung 
behaupten  könnten,  würde  man  den  Unordnungen  entgehen,  welche  zuweilen 
rUnter  den  Bleien  eintreten  und  Verwirrung  der  Litzen  zur  Folge  haben :  leider 
hat  die  Erfahrung  den  gehegten  Erwartungen  nicht  entsprochen,  auch  schrauben- 
förmig gewundene  Drahtfedern  haben  sich  nicht  auf  die  Dauer  brauchbar 
.erwiesen. 

Die  mit  dem  Zuge  gewebten  Muster  sind  sehr  gewöhnlich  nicht  aus 
einfachen,  sondern  sowohl  in  Kette  als  Einschlag  aus  mehrfachen  Fäden 
gearbeitet,  d.  h.  jeder  Punkt  der  Figur  ist  ein  kleines  Quadrat  oder 
Bechteck,  welches  einige  aufeinander  folgende  Kettenfäden  und  einige 
.aufeinander  folgende  Eintragf^den  an  der  Stelle  ihrer  Durchkreuzung 
bilden.  Insofern  sind  z.  B.  2,  4,  5,  6,  8,  12  Kettenfäden  (so  viel,  als 
man  gewöhnlich  zusammen  zu  nehmen  pflegt.)  in  Bezug  auf  die  Zeichnung 
.des  Masters  wie  ein  etwas  breiter  Faden  anzusehen,  weil  sie  jederzeit 
miteinander  durch  den  Zug  gehoben  werden.  Man  nennt  sie  ein  Bündel 
.der  Kette  (S.  584).  Die  zu  einem  solchen  Kettenbündel  gehörigen  Fäden 
werden  entweder  einzeln  in  ebensoviele  Litzen  (welche  man  zusammen 
.ein  Säckchen  nennt)  oder  nebeneinander  durch  das  Auge  einer  und 
derselben  Litze  gezogen.  Sofern  die  Litzen  nicht  mit  Schleifen,  sondern 
mit  gläsernen  oder  aus  Blech  geschnittenen  Maillons  (S.  527)  versehen 
sind,  ist  das  Bingelchen  so  verlängert,  dass  es  —  ausser  dem  obersten 
und  untersten  Loche  zum  Einhängen  der  Litze  —  2  bis  12  Öffnungen 
untereinander,  zum  Durchgange  ebensovieler  Kettenfäden,  enthält  (c  in 


^)  Bei  Bleibgewichten  entstehen  durch  den  abgescheuerten  Bleistaub  Blei- 
vergiftungen. Ver^l.  Deutsche  Vierteljahrsschr.  f.  öffentl.  Gesundheitspflege. 
-jL885,  S.  274,  u.  Heinzerling,  Gefahren  und  Krankheiten  der  Textilind.,  S.  202. 
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Tig.  167  S.  527).    Nicht  selten  gebraucht  man  auch  Maillons  (von  Glas, 
Blech  oder  Draht)  mit  einer  einzigen  grösseren  Mittelöffhung,  durch  welche 
-alle  zusammengehörigen  Fäden  ungetrennt  eingezogen  werden,  wie  in  die 
Zwimaugen.      Jedes    Säckchen  —  falls  sämtliche  Fäden    eines    Ketten- 
bündels eine  gemeinschaftliche  Litze  hoben,  oder  das  Muster  mit  einfachen 
Fäden  gearbeitet  wird,  jede  Litze  —  ist  am  oberen  finde  an  einen  Bind- 
faden geknüpft;   und  alle  diese  Bindfäden   (Heber,  Aufheber,   Auf- 
holer,  Arkaden,   arcades,   neck  twines)  gehen  einzeln  senkrecht  durch 
ein    wagerecht    im  Stuhle  liegendes    Brett  (Harnisch brett,    Löcher- 
brett, Schnürbrett,  Gallierbrett,  Corpsbrett,  Chorbrett,  planche 
-4*arcade8,  eamjHUS  board,  hole  board,  hamess  board,  cumber  board),  in 
welchem  zu  diesem  Behufe  die  nötige  Anzahl  kleiner  Löcher  (verteilt  in 
so  vielen  Reihen,  als  Litzenreihen  vorhanden  sind)  angebracht  ist.    Ober- 
halb  des   Hamischbrettes  werden  an  die  Heber  etwas  stärkere  Schnüre 
(die  Korden,  cor  des,  cards,   vergl.  S.  605)  nach  folgender  Regel  ange- 
bunden: Alle  Heber,  deren  Kettenbündel  (S.  606)  in  dem  Muster 
gleiche  Lage  haben,  deren  Litzen  also  nie  anders  als  gemein- 
schaftlich gehoben  werden  dürfen,  kommen  vereinigt  an  eine 
Korde.     Wäre  demnach  das  Muster  von  solcher  Beschaffenheit,   dass   es 
ohne   (gerade  oder  umgekehrt  stehende)  Wiederholung  die  ganze   Zeug- 
breite einnimmt,  so  erhielt  jeder  Heber  seine  eigene  Korde,  mithin  jede 
dieser  letzteren  nur  einen  Heber.    Ist  das  Muster  symmetrisch,  d.  h.  be- 
steht es  aus  zwei  umgekehrt  gegeneinander  gestellten   gleichen   Teilen, 
so  kommen  zwei  Heber  an  eine  Korde,  und  der  Korden  sind  dann  halb- 
soviel    als  der  Heber  oder  Kettenteile.     Wiederholt  sich    ein  nicht  aus 
gleichartigen  Elementen  (S.  588)  bestehendes  Muster  2,  3,  4,  ..  10m al 
in  der  Breite  des  Stoffes,  so  bindet  man  die  2,  8,  4,  .  .  10  Heber  der 
gleichen  Kettenhandel  an  eine  gemeinschaftliche  Korde,  wodurch  die  Zahl 
der  Korden  nur  V«>   Vs»   V*»  •  •  •   Vio    ^^^  ^®r  Anzahl   der  Heber  be- 
trägt.    Kommt   auf  derselben  Linie    der  Zeugbreite    ein   symmetrisches 
Muster  2,  8,  4,  .  .  .   10 mal  vor,   so  ergeben  sich  je  4,  6,  8,  ...  20 
Heber  für  jede   Korde.     Man  sieht  hieraus,    dass  die  Korden  bei  dem 
Zuge    genau    die    nämliche  Bedeutung   haben,    wie   die  Schäfte  bei  der 
Fnssarbeit,   und   dass  ihre  Anzahl  nach  den   nämlichen  Regeln  (S.  588) 
gefunden  wird.    Es  ist  natürlich,  dass  die  Heber  —  da  oft  mehrere  der- 
selben von  entfernten  Löchern  des   Hamischbrettes  nach   einer  gemein- 
schaftlichen Korde  laufen  müssen  —  oberhalb  jenes  Brettes  in  verschie- 
dener Richtung  und  in  verschiedenem  Grade  schräg  gespannt  sein  können; 
die  Löcher  des  Brettes  aber   bewirken  ihre  schon   erwähnte  reihenweise 
Austeilung  und  ihre  parallele  (lotrechte)  Richtung  unterhalb,  wo  jeder 
Heber  die  gerade  Verlängerung  einer  Litze  bildet.     Das  Einziehen  der 
Heber  in  das  Hamischbrett  und  deren  zweckentsprechende  Verknüpfung 
mit  den  Korden  wird  Harnischstechen,  Beschnüren  oder  Oallieren 
(empoutage,  beeting)  genannt. 

Das   Hamischbrett   setzt  man  gewöhnlich  aus  30 — 70  mm  breiten,  etwa 

7  mm  dicken  und  z.  B.  160  mm  langen  Streifen  zusammen,  welche  in  so  grosser 

^Dzahl,  als  die  Breite  der  Kette  erfordert,  nebeneinander  in  einen  mit  Nuten 
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versehenen  Rahmen  eingeschoben  werden*).  Die  Streifen  oder  Blätter  werden 
neuerlich  mit  Vorteil  aus  glasiertem  Steingut  oder  Porzellan  hergestellt.  Auch 
kann  ein  Rahmen  ohne  Brett,  mit  rechtwinklig  sich  durchkreuzenden  Stahl- 
drähten, vorteilhaft  angewendet  werden*).  —  Die  Schnöre  oder  Fäden  des 
Harnisches,  vor  allen  die  Heber,  haben  sehr  durch  Reibung  zu  leiden;  man  ver- 
mindert ihre  Abnutzung  und  erleichtert  ihre  Bewegung  durch  Einreiben  mit 
Fadenwachs,  welches  z.  B.  durch  Einrühren  eines  sehr  feinpulvrigen  Gemenges 
von  Graphit  (4  Teile)  und  Talk  (1  T.)  in  heiss  geschmolzenes  Wachs  (5  T.)  be- 
reitet werden  kann. 

Wie  bei  der  Trittarbeit  jeder  Tritt  mehrere  Schäfte  aufhebt,  um 
das  zu  einem  bestimmten  Einschnssfaden  erforderliche  Fach,  der  Kette  zu 
erzengen,  so  ist  es  bei  dem  Zuge  notwendig,  für  jeden  Einschuss  ver- 
schiedene Korden  zu  ziehen,  um  durch  dieselben  (mittels  der  Heber  und 
Litzen)  alle  die  Fäden  der  Kette  zu  heben,  welche  jetzt  eben  das  Ober- 
fach bilden  sollen.  Alle  nicht  zum  Oberfache  gehörigen  Kettenfäden 
bleiben  in  ihrer  natürlichen  Lage,  in  welcher  sie  das  Unterfach  bilden. 
Es  findet  also,  im  Vergleiche  mit  dem  gewöhnlichen  Vorgänge  bei  der 
Trittarbeit  (S.  590),  der  Unterschied  statt,  dass  bloss  Hebung,  und  kein 
Hinabziehen  des  Faches  eintritt.  Das  Fach  fällt  demnach  nur  halb  so 
hoch  aus,  als  es  sein  würde,  wenn  beide  Abteilungen  der  Kette  sich 
bewegten;  und  man  ist  wegen  dieses  Umstandes  genötigt,  schmale  und 
niedrige  Schützen  anzuwenden  (S.  586),  auch  den  Stuhl  ziemlich  lang 
zu  machen,  damit  die  Hebung,  ohne  Gefahr  für  die  Kettenfäden,  doch 
bedeutend  genug  sein  kann  (S.  521). 

Durch  den  Zug  werden  die  zur  Figur  gehörigen  Kettenfäden  auf- 
gehoben, und  der  Einschlagfaden  legt  sich  also  unter  dieselben. 
Hieraus  geht  von  selbst  hervor,  dass  die  rechte  Seite  des  Zeuges  unten 
entsteht,  wenn  der  Einschlag  in  der  Figur  flott  liegen  soll;  dagegen 
oben,  wenn  die  Kette  Figur  macht,  d.  h.  innerhalb  des  Umrisses 
der  Figur  flott  liegt.  Würden  aber  stets  alle  Kettenfäden  innerhalb  der 
Grenzen  der  Figur  gehoben,  und  jedesmal  alle  Kettenfäden  des  Grunde» 
(S.  580)  liegen  gelassen,  so  entstünde  weder  in  der  Figur  noch  im  Grunde 
eine  Bindung  (S.  581),  und  das  Gewebe  hätte  keinen  Zusammenhang. 
Es  ist  klar,  dass  aus  dieser  Ursache  sowohl  ein  kleiner  Teil  der  Figur- 
fäden im  Unterfach  bleiben,  als  auch  ein  kleiner  Teil  der  Grundfäden 
zu  der  grösseren  Anzahl  der  Figurfäden  in  das  Oberfach  gehen  muss. 
Dieser  Zweck  lässt  sich  auf  zweierlei  Weise  erreichen,  wobei  in  Be- 
trachtung kommt,  dass  die  Bindungen,  um  so  wenig  als  möglich  bemerk- 
bar zu  sein,  aus  einfachen  Fäden  bestehen  müssen,  auch  wenn  das 
Muster  mit  mehrfädigen  Teilen  gewebt  wird. 

Nach  der  ersten  Methode  (welche  nur  anwendbar  ist,  wenn  die  Figur 
mit  einfachen  Fäden  gearbeitet  wird)  werden  die  Bindungen  durch  den 
Zug  selbst  hervorgebracht,  indem  man  vor  jedem  Einschüsse  die  eben 
jetzt  zu  den  Bindungen  erforderlichen  Figur fäden  unten  liegen,  dagegen 
aber  die  Bundfäden  des  Grundes  mit  in  die  Höhe  ziehen,  also  das  Fach 
ganz  und  gar  durch  den  Zug  allein  bilden  lässt.    Obwohl  dieses  Verfahren 


>)  Polyt.  Centr.  1853,  S.  859. 

»)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1852,  S.  111. 
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den  Anschein  hat,  als  ob  es  das  natUrlichete  und  eiufachate  sei,  eo  bietet 
ee  doch  in  dem  Falle  eine  Unbequemlichkeit  dar,  wo  das  Muster  aus 
kleinen,  vereinzelten  und  ziemlich  weit  voneinander  entfernten  Figuren 
besteht,  nnd  der  Grand  einen  sehr  grossen  Teil  der  Flache  einnimmt. 
Denn  es  sind  dnnn  anter  den  Hebern  viele,  welche  fast  jedesmal,  oder 
wenigstens  in  sehr  knrzen  Zwischenzeiten  wiederholt,  durch  ihre  Korden 
aufgezogen  werden  müssen;  nnd  bei  der  Einfachheit  des  (1  einwand  artigen, 
geköperten  oder  atlasartigen)  Grundes,  der  eine  grosse  Menge  überein- 
stimmend liegender  Fäden  enthält,  kämen  sehr  viele  Heber  an  eine  Korde, 
was  in  mehr  als  einer  Beziehung  nachteilig  ist  und  gern  vermieden  wird. 
Zn  diesen  Nachteilen  gehört  z.  B,,  dass  der  Zag  erschwert  wird  nnd  dnss 
Heber,  die  an  sehr  verschiedenen  Punkten  (in  der  Mitte  und  an  den 
Enden)  des  Harnisches  sich  befinden,  wegen  ihres  nngleich  schrien  Laafee 
(S.  607)  durch  eine  gemeinschaftliche  Korde  anf  ungleiche  Höhe  gehoben 
werden,  also  ein  unreines  Fach  erzengen. 

Diesem  letzteren  Übelstande  begegnet  man  allerding«  gewOhDÜch  dadnrch,' 
dass  man  die  oberen  Teile  aller  Heber  iwiacheu  zwei  lienilioh  nahe  beisammen 
liegenden  wagerechten  Walzen  oder  durch  dieOffnan^en  eines  Go^teg  von  Glos- 
■t&bcben  durcfagehen  läsalj  denn  indfni  so  alle  fast  eine  vßllig  BCnkrechte  (mit- 
hin parallele)  Richtung  erhalten,  wirkt  das  Emporziehen  einer  Korde  gleich- 
rnftesig  verkQreend  auF  jenen  Teil  ihrer  Heber,  welcher  gicb  von  den  Walzen 
oder  dem  Hoste  bis  hinab  an  das  Hamiacbbrett  erstreckt. 

Das  zweite  Verfahren  (vergl.  Fig,  186)  besteht  darin,  die  Bindongen 
in  Qmnd  nnd  Figur  durch  Schäfte  zu  erzengen,  welche  unabhängig  von 


Fig.  IS6. 


dem  Harnisch  wirken,  ihren  Platz  zwischen  dem  Harnisch  k  nnd  der 
Lade  haben,  nnd  mit  Tiitten  wie  bei  der  Fnssarbeit  versehen  sind  (Vor* 
kSmme,  Vorderwerk,  Vordergeschirr  v,  Uses  de  rahat).  um  die 
für  diesen  Fall  zu  treffende  Anordnung  sogleich  an  einem  bestimmten 
Beispiele  £n  zeigen,  soll  angenommen  werden,  es  sei  (wie  es  sehr  hKafig, 

brmuHh.IlKh«.  Htcliin.  Teebnolagla  in.  39 
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namentlich  immer  beim  Damast,  vorkommt)  der  Omnd  nnd  die  Fignr 
5-  oder  8 bindiger  Atlas,  in  der  Art  jedoch,  dass  anf  der  einen  Seite 
des  Stoffes  in  der  Figur  die  Kette,  in  dem  Gründe  der  Einschlag  flott 
liegt,  mithin  auf  der  anderen  Seite  das  Entgegengesetzte  stattfindet. 
Die  ganze  Kette  ist  hierzu  in  die  5  oder  8  Schäfte  Faden  um  Faden  so 
eingezogen,  wie  wenn  glatter  Atlas  gewebt  werden  sollte  (S.  572,  573); 
jeder  Faden  liegt  also  in  einer  Litze  eines  Schaftes.  Die  Litzen  der 
Schäfte  (Zwangflügel)  sind  aber  sogenannte  Hochlitzen  (Litzen  mit 
langen  Schleifen),  d.  h.  ihre  Schlingen,  durch  welche  die  Kettenftden 
gehen,  sind  so  hoch  oder  so  lang  (60  bis  80  mm),  dass  sie  das  Heben 
des  Fadens  durch  den  Zug  frei  gestatten.  Ein  jeder  Kettenfoden  liegt, 
wenn  er  nicht  gehoben  ist,  nahe  an  dem  unteren  Ende  der  Schleife, 
erreicht  aber  durch  die  Hebung  sehr  nahe  das  obere  Ende  derselben. 
Unter  dieser  Voraussetzung  ist  das  Folgende  leicht  verständlich.  Von 
den  Tritten  (deren  5  oder  8,  überhaupt  soviel  als  Schäfte,  vorhanden 
sind)  zieht  jeder  1  Schaft  in  die  Höhe,  1  herunter,  und  läset  die  übrigen 
3  oder  6  unbewegt  an  ihrem  Platze;  die  in  Bewegung  gesetzten  Schäfte 
werden  durch  zweckmässig  angebrachte  Gewichte  nachher  wieder  anf  ihre 
natürliche  (Ruhe-)Stellung  zurückgeführt.  In  dem  Zettel  (S.  568)  be- 
zeichnet der  Weber  diese  Schnürung  (rabattierende  Schnürang)  da- 
durch, dass  er  die  zu  hebenden  Schäfte  mit  einem  Punkte,  die  herab- 
zuziehenden mit  einem  Kreuze  bemerkt  Die  Bewegung  der  Schäfte  ist 
in  folgender  Zusammenstellung  näher  angegeben: 

Für  5  bindigen  Atlas      Für  8  bindigen  Atlas 


'^    ^ 


Hinauf       Hinab  Hinauf        Hinab 

der  Schaft  der  Schaft  der  Schaft  der  Schaft 
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5. 
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(vergl.  Fig.    186) 
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Man  hat  verschiedcDe  sogenannte  Tritt-  oder  Schaftmaschinen  (rergl. 
S.  593),  d.  h.  Vorrichtungen,  vermöge  welcher  das  Anf-  und  Niedergehen  der 
Schäfte  mittels  eines  einzigen,  für  jeden  neuen  Einschuss  neuerdings  getretenen 
Schemels  bewirkt  wird.  Zu  diesem  Behufe  kann  eine  nach  dem  Prinzip  der 
Jacquard- Maschine  (S.  617)  gebaute,  aber  unter  dem  Stuhle  angebrachte  Vor- 
richtung dienen*). 

Nachdem  nun  durch  den  Zug  alle  innerhalb  der  Grenzen  der  Figur  befind- 
lichen Kettenfäden  (ohne  Rücksicht  auf  Bindungen)  gehoben,  dagegen  alle 
übrigen  (welche  für  den  bevorstehenden  Einschuss  Grundfäden  darstellen)  liegen 
gelassen  sind,  so  wird  durch  das  Treten  eines  Schemels  Vs  oder  Vs  der  Käte 
gehoben,  und  Vs  oder  Vs  niedergezogen.    Sofern  der  hinaufgehende  Schaft  auch 


>)  Verh.  d.  Gewerbfleissver.  1842,  S.  35.  —  Berliner  Gewerbeblatt,  IV.  217. 
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«ine  Anzahl  Fäden  enthält,  welche  als  zur  Figur  gehörig  bereits  darch  den  Zug 
^eboben  sind,  wirkt  er  auf  diese  (wegen  der  langen  Schleifen  in  den  Litzen) 
jetzt  nicht  mehr;  er  hebt  also  in  der  That  nur  Vs  oder  Vs  der  noch  unten 
li^enden  oder  Grundfäden.  Was  den  hinabgehenden  Schaft  betrifft,  so  wirkt 
dieser  aaf  den  Teil  seiner  Kettenfäden,  welcher  als  zum  Grunde  gehörig  ohne- 
hin unten  liegt,  jetzt  nicht  ein;  aber  er  zieht  yon  den  schon  emporgegangenen 
(Figar-)Fäden  Vb  oder  Vs  wieder  herunter.  Grund  und  Figpir  bilden  demnach 
Atlas,  aber  aaf  die  schon  angedeutete  entgegengesetzte  Weise. 

Nachdem  einmal  gezogen  und  ein  Tritt  getreten  ist,  kann  ein  Faden  ein- 
geschossen werden.  Wird  das  Muster  durch  einfache  Einschuss^en  gewebt 
(was  nur  dann  der  Fall  zu  sein  pflegt,  wenn  auch  die  Kette  aus  einfachen 
Fäden  besteht),  so  folgt  auf  das  Einschiessen  sogleich  nicht  nur  das  Treten  des 
folgenden  Schemels  (wonach  man  mit  der  Lade  anschlägt),  sondern  auch  ein 
neaer  Figurzug,  der  andere  Kettenfäden  hebt,  während  die  bisher  oben  gewesenen 
dnrch  die  Bleie  ihrer  Litzen  sinken,  sobald  die  Korden  nachgelassen  werdeu. 
Sofern  aber  die  Kette  aus  mehrfädigen  Teilen  (S.  584)  besteht,  ist  dieses  auch 
mit  dem  Eintrage  der  Fall;  und  man  schiesst  daher  mehrere  F%den  ein,  während 
die  Figurhebnng  unverändert  bleibt,  wie  sie  beim  ersten  Einschussfaden  war. 
Diese  gleichsam  zusammengehörigen  Eintragfäden  (deren  Zahl  bald  ebenso  gross, 
bald  grösser  oder  kleiner  ist,  als  jene  der  Fäden  in  einem  Kettenbündel  (S.  584,  606) 
legen  sich,  wie  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  im  allgemeinen  alle  unter  die- 
selben Figurfäden  der  Kette,  stimmen  aber,  genau  untersucht.,  doch  nicht  völlig 
miteinander  überein,  weil  jeder  von  ihnen  durch  andere  KettenflUlen  auf  der 
unteren  Seite  des  Zeuges  abgebunden  wird.  Erst  nachdem  auf  die  beschriebene 
Weise  2,  3,  4,  5  bis  8  Schussfäden  (jeder  mit  einem  anderen  Tritte)  eingebracht 
flind,  findet  eine  neue,  verschiedene  Figurhebung  durch  den  Zng  statt,  unter 
welcher  wieder  ebensoviele  Schussfäden  eingelegt  werden.  Die  5  oder  8  Tritte 
wechseln  hierbei  in  ihrer  natürlichen  Aufeinanderfolge  ab,  indem  zu  jedem  ein- 
zelnen Schussfaden  ein  neuer  Tritt  getreten  wird,  ohne  Bücksicht  auf  die  Zeit- 
punkte, wo  der  Zug  von  neuem  eine  Hebung  in  der  Figur  hervorbringt. 

Bei  gemusterten  Stoffen  überhaupt,  besonders  aber  bei  grossgemusterten, 
findet  oft  eine  so  sehr  verschiedene  Hindurchschlingung  der  Kettenfäden  zwischen 
den  EHntragfäden  statt,  dass  stellenweise  von  einigen  der  ersteren  mehr,  von 
anderen  weniger  aufgearbeitet  wird.  Dies  hat  zur  Folge,  dass  jene  mehr  ange- 
spannt, diese  mehr  scblaffliegend  dem  Gewebe  sich  einverleiben,  woraus  —  da 
dieser  Unterschied  in  flottliegenden  Teilen  sich  deutlich  offenbart  —  ein  un- 
ebenes, nicht  schönes  Ansehen  des  Musters  hervorgeht.  Dieser  Übelstand  wird 
noch  dadurch  vermehrt,  dass  beim  Schweifen  der  Kette  nicht  alle  Fäden  der- 
selben genau  gleich  grosse  Länge  und  Spannung  bekommen  haben  (S.  495).  Man 
arbeitet  oft  diesem  Nachteile  durch  ein  sinnreiches  Mittel  entgegen,  wovon  aber 
freilich  die  Stuhleinrichtung  zusammengesetzter  wird.  Man  lässt  nämlich  nahe 
am  Kettenbaume  jeden  Kettenfaden  durch  ein  Drahtringelchen  gehen,  an  wel- 
chem unten  mittels  eines  Fadens  ein  kleines  Bleigewicht  hängt.  Diese  Gewichte 
spannen  alle  Fäden  der  Kette  zwischen  dem  Gewebe  und  dem  Kettenbaume 
ganz  gleichmässig  aus  (unabhängig  von  der  Gesamtspannung  mittels  des  Ketten- 
baumes)  und  verhindern  also  die  schlaffe  Lage  eines  jeden,  der  etwa  zufällig 
länger  ist  als  die  übrigen.  Die  ganze  Vorrichtung  wird  das  Hintergeschirr 
genannt. 

Eis  ist  oben  (S.  608)  vorläufig  nur  im  allgemeinen  angegeben  worden, 
dass  die  Fachbildung  mittels  des  Zuges  bewirkt  wird,  indem  man  mehrere 
l>estimmte  Korden  auf  einmal  anzieht.  Das  Mittel,  diese  Bewegung  der 
Korden  hervorzubringen,  ist  nicht  in  allen  Fällen  das  nämliche;  und  hier- 
durch entstehen  mehrerlei  Arten  des  Stuhles  zu  gezogener  Arbeit,  auf 
welche  sämtlich  das  Bisherige  im  allgemeinen  seine  Anwendung  findet, 
und  von  denen  man  die  vorzüglichsten  folgendermassen  einteilen  kann. 
Es  geschieht  nämlich  das  Aufziehen  der  Korden: 

89* 
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1)  Durch  Ziehen    mit    der  Hand   an   Schnüren:    eigentlicher   Zug» 
stnbl  (mutier  k  la  tire,  draw  loom),  und  zwar  inebesondere 

a)  Kegelstuhly 

b)  Zampelstnhl. 

2)  Dnreh  eine  maschinelle  Vorrichtung  (Hebemaschine,  Muster* 
maschine,  Dessinmaschine,  figuring  machiftery),  die  mittels  einea 
einzigen  Trittes  in  Bewegung  gesetzt  wird: 

c)  Trommelstuhl, 

d)  Leinwandmaschine, 

e)  Jacquardmaschine^). 

3)  Durch  mehrere  Tritte,  mittels  sogenannter  Hochkämme  und  Wellen : 

f)  Wellenstuhl. 

Unter  allen  diesen  Arten  steht  hinsichtlich  der  Häufigkeit  des  Ge- 
brauches die  Jacquardmaschine  weit  voran;  die  übrigen  kommen  kaum 
noch  yereinzelt  vor,  bieten  aber  ein  nicht  unerhebliches  historisches 
Interesse  und  dürfen  deshalb  nicht  übergangen  werden. 

a)  Kegel-Stuhl  (mutier  ä  boutons) '). 

Früher  eine  der  gewöhnlichsten  Vorrichtungen  zum  Weben  gemustdrter 
Zeuge,  ist  der  Eegeletuhl  jetzt  ganz  aus  dem  Gebrauche  verschwunden.  Man 
richtete  ihn  bald  mit  Schäften,  bald  mit  dem  Harnische  (S.  605)  ein,  je  nach- 
dem das  Muster  eine  geringere  oder  grössere  Anzahl  von  Korden  erforderte. 
Die  Vorrichtung  zum  Ziehen  der  Korden  (Kegelzug,  Zapfenzug)  wird  durch 
einen  Gehilfen  des  Webers  (Zieh junge,  tireur,  drawboy)  bedient,  und  sie  be- 
steht aus  folgenden  Teilen:  Die  Korden  (hier  Rahmkorden  oder  Schwan z - 
kor  den,  cordes  de  rame,  tail  cords  genannt),  welche  von  den  Hebern  aus  senk- 
recht in  die  Höhe  gehen,  wenden  sich,  in  einiger  Entfernung  von  ihren  Verbin- 
dungspunkten mit  den  Hebern,  in  eine  fast  wagerechte  Richtung,  zu  welchem 
Behufe  sie  über  Glasstäbe  oder  Rollen  geleitet  sind,  die  sich  oben  auf  dem 
Stuhlgestelle  in  einem  schräg  liegenden  Rahmen  (Tafel brett,  Tabulet,  Glas- 
brett, cassin,  box,  pulley  box,  case)  be6nden.  Das  Glasbrett,  dessen  pnltartiges- 
Gestell  und  die  Korden  bilden  zusammen  was  man  den  Rahm  (rame)  nennt. 
Von  dem  Glasbrette  gehen  die  Korden  angespannt,  und  in  einer  ungefähr 
wagerechten  Fläche  (Schwanz,  ^ai/j  ausgebreitet,  seitwärts  oder  von  vorn  nacb 
hinten  über  dem  Stuhle. weg,  und  sind  in  einer  Entfernung  von  3  bis  4  m 
mittels  eines  wagerechten  Stockes  (Rahmstock,  Schwanzknüppel,  tail  stick) 
an  der  Zimmerwand  oder  überhaupt  an  einem  unbeweglichen  Punkte  befestigt 
(vgl.  die  ähnliche  Einrichtung  in  Fig.  194).  Ausserhalb  des  Stuhles  ist  an 
jeder  Rahmkorde  eine  senkrecht  herabhängende  Schnur  (CoUe- Korde, 
Halsschnur,  Hauptbransche,  collet)  angeknüpft,  und  damit  alle  diese 
Schnüre  in  gehöriger  Ordnung  erhalten  werden,  sind  sie  einzeln  durch  Löcher 
eines  horizontalen  Brettes  (Colle-Brett,  Halsbrett,  planche  de  coUets)  ge- 
zogen, um  die  Hebung  der  Figurfäden  für  einen  bestimmten  Einschussfaden 
zu  bewirken,  zieht  man  den  betreffenden  Teil  der  Hauptbranschen  senkrecht 
nieder,  wodurch  ebensoviele  Rahmkorden  dergestalt  aus  ihrer  geraden  Richtung 


*)  Noch  andere  Hebemaschinen  sind  teils  längst  veraltet,  teils  überhaupt 
wenig  oder' gar  nicht  in  Gebrauch  gekommen.  Hierher  gehört  die  sogenannte 
Schneckenmaschine  (Bartsch,  Vorrichtungskunst,  11.89)  und  einige,  deren 
Beschreibungen  man  in  folgenden  Werken  findet  (Rees,  New  Cyclepaedia» 
Vol.  38,  Artikel:  Weavivg;  —  Tran^actions  of  the  Society  for  Encouragement 
of  Arts,  XXVin.  123;  XL.   181,  195;  Brevets,  IX.  136,  X.  244). 

*)  Sprengel,  Handwerke  und  Künste  in  Tabellen,  XIV.  123.  471.  — « 
Jacobsson,  Schauplatz  der  Zeogmanufakturen ,  II.  399,  IIL  391. 
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gebrftcbt  irerden,  ätM  aie  Ewischeu  dem  Rahmstocke  und  dem  OlaebreUe  nacb 
unten  einen  atumpfan  Winkel  bilden.  Diese  TerSuderung  bat  notwendig  tar 
Folge,  dasB  die  gesogenen  Rahmkorden  ein  wenig  Ober  die  Rollen  oder  Qloa- 
Bt&b«  binaaBgleitan ,  mitbin  ihre  Heber  und  die  an  diesen  hfingeoden  Scbäfte 
oder  BamiBcn-Litzen  in  die  Hfibe  beben.  Da  aber  bei  jedem  Zuge  diese  B«- 
wegang  eine  liemljcb  grosse  Anzahl  von  Rafamkorden  trifft,  deren  Banptbran- 
sehen  man  nicht  alle  erst  aus  der  ganten  Menge  heranssuchen  und  auch  nicht 
zugleich  mit  den  H&uden  anfassen  kann,  so  sind  alle  zu  einem  Zn^e  gehörigen 
Hanptbransohen  unterhalb  des  Colle-Brettea  mit  einer  gemeinscbafthchen  Schnur 
(Kegelachnar)  Terbunden;  alle  S^elschnüre  gehen,  in  Reihen  geordnet,  da* 
mit  de  nicht  rerwirren,  durch  Löcher  eines  zweiten  wagerechten  Brettes  (Kegel- 
brett, planche  de  boatona),  und  jede  trägt  unterhalb  desselben  einen  bOliernen 
Knopf  (Kegel,  bouton]  zum  bei^uemen  Aufauen  mit  der  Hand.  Das  Nieder- 
ziehen eines  eind^en  Kegels  bewirkt  somit  die  Bebung  aller  derjenigen  Ketten- 
faden, weiche  bei  einem  bestimmten  Schussfaden  Fi^nr  machen  mflssen.  Man 
sieht,  dass  hier  die  Kegel  eben  das  leisten,  was  bei  der  Fussarbeit  die  Tritte 
tbun  müssen;  aowie,  dass  die  nOtige  Anxabt  von  Kegeln  (welche  nicht  wohl 
hober  als  cu  160  bis  180  steigen  kann)  nach  den  nämlichen  Regeln  aufgefunden 
wird,  wie  dort  die  Anzahl  der  Tritte  (S.  &90),  Es  ergiebt  sieb  femer,  dass  nicht 
nur  jede  K^elschnur  mit  einer  mehr  oder  weniger  grossen  Anzahl  Hauptbran- 
schen  Eosammenhängen  muss,  weil  (wie  achou  geaagtj  auf  jeden  Zug  Hele  Kor- 
den za  bewegen  sind;  sondern  auch  eine  und  dieselbe  Hauptbrausone  mit  rer- 
schiedenen  Ke^ln  in  Verbindung  sein  muGs,  da  eine  bestimmte  Korde  ebenso- 
gut bei  verschiedenen  Zflgen  in  Thätigkeit  kommt,  wie  bei  der  Fussarbeit  ein 
bestimmter  Schaft  von  mehr  all  einem  Tritte  gehoben  wird.  Der  letztere  Um- 
stand macht  es  unthunlich,  die  Ha uptbran sehen  unmittelbar  an  die  KegeUchnOre 
anzubinden;  man  versieht  daher  das  untere  Ende  einer  jeden  Hauptbranscbe 
mit  mehreren  kürzeren  SchnCren,  Branscben  (branchee),  und  befestigt  eine 
•von  diesen  —  statt  der  Haupthranache  selbst  —  an  die  Kegelschnur.  Die  Ge- 
samtheit der  mit  einer  Kegelschnur  verbundenen  Brauschen  wird  eine  Puppe 
genannt.  Das  Zusammensuchen  derjenigen  Branachoa,  welche  zu  einem  gemein* 
■ehaftliehen  Kegel  geboren,  und  deren  Anknüpfung  an  die  Kegelschnur  ist  hier 
dem  Zwecke  nach  das  nämliche  Qeschäft,  wie  bei  der  Fussarbeit  die  An- 
ichntlrung  der  Schäfte  an  die  Tritte,  und  wird  also  auch  nach  gleichen  Qrund- 
sätcen  verrichtet  Han  gebraucht  hierfür  den  Ausdruck;  das  Muster  leviren 
oder  in  den  Kegeliug  einlesen  (lire,  lisage,  unrichtig  abgeleitet:  lissage;  rnt* 
ding),  weil  von  den  zwei  dabei  beschäftigten  Arbeitern  der  eine  aus  der  Pa- 
trone (S,  5B!)  die  Figuc^Punkte  lant  abliest,  wonach  der  andere  von  jeder  ge- 
nannten Hauptbranacbe  eine  Brausche  nimmt,  bis  er  alle  tu  einer  Kegelschnur 
geboren  vereinigt  hat,  dann  aber  sie  an  diese  letztere  anknüpft. 

Der  Leser  (tisenr,  reader]  geht  jede  der  wagerecht«n  (Einschussteile  vor- 
stellenden) Reihen  der  Patrone  von  Anfang  bis  Ende  durch;  spricht  bei  allen 
mit  Punkten  besetzten  oder  mit  Farbe  ausgemalten  Vierecken;  „genommen", 
dagegen  bei  leeren:  „gelassen";  und  weist  hierdurch  den  andern  Arbeiter  an, 
von  welchen  Baoptbran sehen  derselbe  eine  Branache  zu  nehmen,  und  welche  er 
zu  übergehen  hat.  Angenommen,  die  folgende  Abbildang  sei  ein  Teil  einer 
Patrone,  worin  die  wagerechten  Reihen  1,  8,  8,  4,  5,  6  die  F&den  (oder  mehr- 
fSdigen  Teile)  des  Einschusses,  die  Vertikal  reihen  dagegen  die  f^en  (oder 
Fadenbündel,  8.  584)  der  Kette  bezeichnen,  durch  die  Punkte  aber  ausgedrQckt 
ist,  an  welchen  Stellen  die  Kette  Figur  bildet,  also  beim  Zuge  gehoben  wei- 
Jen  muss. 
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Der  Leser  spricht,  indem  er  die  Beihe  1  durchsteht:  4  gelassen,  —  2  ge- 
nommen, —  2  gelassen,  —  2  genommen  u.  s.  w.  Hiemach  geht  die  andere 
Person  die  1.,  2.,  3.,  4.  Haaptbransche  Torüber;  nimmt  von  der  5.  eine  Bransche, 
ebenso  von  der  6.;  geht  mit  der  Hand  an  der  7.  nnd  8.  vorüber;  nimmt  von 
der  9.  und  10.  eine  Bransche  u.  s.  w.  Alle  w&hrend  des  Ablösens  dieser  Roihe  ge- 
nommenen Branschen  werden  sodann  an  die  1.  Kegelschnur  angebunden.  In 
gleicher  Weise  wird  bei  den  folgenden  Reihen  verfahren.  Das  Leviren  geschieht 
gewöhnlich  nicht  im  Stuhle  selbst,  sondern  auf  einer  eigenen  Vorrichtung' 
(Levir-Rahmen)  oder  einer  Einlesemaschine');  und  die  gehörig  angeord- 
neten, durch  Knoten  abteilungsweise  vereinigten  Branschen  werden  dann  erst 
an  den  Stuhl  gebracht,  wo  man  sie  mit  den  Hauptbranschen  und  Kegelschnüren 
verbindet. 

b)  Zampelstuhl  (m^Üer  ä  xemple,  mutier  ä  semple)^). 

Dieser  Stuhl  weicht  nur  in  der  Einrichtung  des  Zuges  von  dem  Kegel- 
stuhle ab,  und  hat  mit  diesem  alle  übrigen  Teile  (namentlich  die  Rahmkorden,. 
das  Glasbrett,  den  Harnisch)  gemein.  Der  Zampelzug  (Zampel,  Zempel, 
Sempel,  xemple,  semple,  simple,  symholdt)  hat  folgende  Beschaffenheit.  An 
dem  wagerecht  ausgespannten  Teile  der  Rahmkorden  sind  zwar  auch  hier  senk- 
rechte Schnüre  befestigt,  welche  aber  dadurch  von  den  Hauptbranschen  aar 
Kegelstuhle  abweichen,  dass  sie  bis  auf  den  Fussbodcn  gehen,  und  dort  an 
einem  Stocke  (Zampelstock)  befestigt  sind  (vgl.  Fig.  194).  Man  nennt  sie 
Zampelschnüre,  Zampelkorden  (cordes  de  semple,  simple  cords);  ihre  An- 
zahl ist  jener  der  Rahmkorden  gleich,  und  sie  befinden  sich  nahe  nebeneinander 
in  einer  lotrechten  Ebene.  Zwischen  dieselben  sind,  quer  durch,  stark  ge- 
zwirnte Fäden  (Lätzen,  lacs,  lashes,  leashes)  so  eingeflochten,  dass  sie  (nach 
Beschaffenheit  des  Musters)  einige  der  Zampelschnüre  vor  sich,  die  übrigen 
hinter  sich  lassen.  Damit  die  Lätzen  in  der  gehörigen  Ordnung  bleiben  und 
ihre  Enden  sich  nicht  verwirren  oder  verloren  gehen,  hat  jede  einzelne  an  bei- 
den Enden  eine  Schlinge,  womit  sie  eine  dicke,  senkrecht  ausgespannte  Schnur 
(Gavaciniere,  Latzenschnur,  gavacini^re,  gut  cord)  umfasst,  unbeschadet 
ihrer  Beweglichkeit  Iftngs  dieser  Schnur.  Indem  nun  der  Ziehjunge  (Latzen- 
zieher,  tireur  de  lacs,  dratp  hoy)  eine  der  Lätzen  wagerecht  gegen  sich  hin 
zieht,  bringt  er  eben  dadurch  alle  vor  der  Latze  herablaufendeu  Zampel- 
korden aus  ihrer  senkrechten  Richtung,  spannt  sie  in  Gestalt  eines  stumpfen 
Winkels  (dessen  Spitze  in  dem  Berührungspunkte  der  Latze  liegt],  und  be- 
wirkt dadurch  die  nämliche  Veränderung  in  den  Rahmkorden,  welche  beim 
Kegelzuge  durch  das  Niederziehen  einer  Hauptbransche  erfolgt,  mithin  auch 
die  Hebung  der  mit  den  Rahmkorden  in  Verbindung  stehenden  KettenflUlen. 

c)  Trommelstahl  (mutier  ä  tambour,  m^canique  ä  cylindre, 

barrel  loom,  cylinder  loom)'). 

Alle  Hebemaschinen  überhaupt  (wozu  ausser  der  Trommel,  tambour^ 
auch  die  Leinwandmaschine  und  die  Jacquard-Maschine  gehören)  haben  das  Ge- 
meinsame, dass  sie  keinen  Hilfsarbeiter  (Ziehjungen)  erfordern,  die  —  bei  deo 
eigentlichen  Zugstühlen  nötige  —  grosse,  mühsam  nach  dem  Muster  einzurich- 
tende Menge  von  Schnüren  überflüssig  machen,  endlich  aber  leichter  zu  be- 
handeln sind  als  der  Kegel-  und  Zampel-Stuhl;  weshalb  sie  sowol  einen  Gewinn» 
an  Zeit  und  Mühe,  als  eine  Ersparung  an  Arbeitslohn  gewähren.  Die  Korden, 
gehen  bei  den  Hebemaschinen  nur  (von  den  Hebern  aus)  einen  geringen  Weg 
senkrecht  in  die  Höhe  und  jede  derselben  ist  mit  ihrem  obern  Ende  an  einen,. 

>)  Verh.  des  Gewerbfleissver.   1855,  S.  30. 

*j  Sprengel,  Handwerke  u.  Künste,  XIL  364,  XIV.  153,  528.  —  Jacobs- 
son,  Schauplatz,  1.  84,  IV.  1. 

")  Beilage  zum  51.  Bande  der  Gewerbfleissverh.  S.  24.  —  Koh^l,  Gesch. 
der  Jacquard  masch. 
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aas  Holz  oder  Eisendraht  gemachten,  aufrecht  stehenden  Bestandteil  (eine  so» 
genannte  Platine)  angeknüpft.  Die  Platinen,  reihenweise  (bei  der  Trommel- 
und  Leinwand-Maschine  in  einer  Reihe,  bei  dem  Jacqnard  meist  in  mehreren 
Beihen)  angeordnet,  stehen  der  Hebevorrichtong  gegenüber,  der  durch  einen 
Tritt  (Maschinen-Tritt)  in  Wirkeamkeit  gesetzt  wird  und  eine  solche  Eon- 
straktion hat,  dass  bei  jedem  erneuerten  Niederziehen  dieses  Trittes  andere 
Platinen  (also  andere  Korden  und  andere  Teile  der  Zeagkette)  in  die  Höhe  ge- 
sogen werden,  während  die  augenblicklich  nicht  zu  hebenden  Platinen  yon 
selbst  eine  Stellung  annehmen,  durch  welche  sie  der  Hebevorrichtung  ausweichen. 
Der  Weber  hat  den  einen  Fuss  beständig  auf  dem  Maschinen-Tritte;  mit  dem 
andern  tritt  er  die  Schemel  zum  Weben  des  Qrnndes  oder  der  Bindungen 
(Grnndschemel,  Grundtritte),  wenn  solche  vorhanden  sind.  Nach  dem 
oben  Vorgekommenen  weiss  man  bereits,  dass  gewöhnlich  die  gezogenen  Figur- 
f&den  während  einiger  Zeit  im  Oberfache  zu  yerweilen  haben ;  der  Weber  müsste 
daher  während  dieser  Zeit  beständig  den  MaBchinen-Tritt  mit  Anstrengung 
niedergedrückt  erhalten,  wenn  nicht  zu  seiner  Erleichterung  die  Anordnung  ge- 
troffen wäre,  dass  der  erwähnte  Tritt,  solange  er  unten  bleiben  soll,  unter 
einem  Stützpunkte  am  Stuhltest  eile  festgehängt  werden  kann.  Sonach  ist  die 
(oft  sehr  bedeutende)  Muskelkraft  zum  Treten  des  Maschinen-Trittes  ausschliess- 
lich in  dem  Augenblicke  anzuwenden,  wo  dieser  Tritt  niedergezogen  werden 
mnsB,  was  für  jede  Figur-Hebung  ein  einziges  Mal  (also  sehr  oft  nur  nach  2, 
d,  4  bis  8  Einschussfäden)  stattfindet. 

Bei  dem  Trommelstuhle  (Trommelmaschine,  Walzenmaschine) 
erscheinen  sämtliche  Korden  in  einer  einzigen  Reihe  oder  (senkrechten)  Ebene 
nebeneinander  geordnet.  Die  Platinen,  touchettes,  sind  dünne  Holzstreifen 
TOB  180  mm  Länge  und  25  mm  Breite,  welche  unten  schräg  abgeschnitten,  oben 
auf  einer  Seite  mit  einem  hakenartigen  Einschnitte,  auf  der  andern  mit  einem 
nasenähnlichen  Vorsprunge  versehen  sind.  Sie  stehen  in  einem  Aufsatze  des 
Stohlgestelles  und  zwar  unmittelbar  in  den  schmalen  Öffnungen  eines  lotrechten 
Rahmens,  der  durch  dünne  senkrechte  Leisten  abgeteilt  ist,  sodass  er  eine  rost- 
oder  gitterartige  Gestalt  erhält  (daher  sein  Name:  Gitter  oder  Gatter).  Jede 
Öffnung  des  Gitters  enthält  nur  eine  Platine,  welche  darin  nicht  Raum  genug 
hat,  um  sich  zu  drehen,  wohl  aber  in  der  Ebene  ihrer  eigenen  breiten  Fläche 
hin  und  her  spielen  kann.  Am  untern  Ende  enthält  jene  Platine  ein  Loch,  in 
welchem  eine  der  Korden  des  Harnisches  befestigt  ist.  Da  die  Platine  wegjen 
der  Abschrilgung  an  ihrem  Fusse  nur  mit  einer  Spitze  aufruht,  so  dient  ihr 
diese  als  Drehungspunkt  bei  dem  erwähnten  Spiele;  und  wenn  keine  andere 
Kraft  auf  die  Platinen  wirkt,  so  neigen  sie  sich  alle,  durch  die  Schwere  der 
Litzen-Bleie  (S.  606)  gezogen,  gegen  die  Seite  hin,  wo  ihre  Nase  zwischen  den 
Leisten  oder  Stäben  des  Gitters  hervorragt.  An  eben  dierer  Seite  des  Gitters 
und  fast  in  Berührung  mit  demselben,  befindet  sich  die  Trommel,  gegen  deren 
Umkreis  sich  also  die  Platinen  anlehnen.  Die  Trommel  ist  eine  hohle  hölzerne 
Walze,  deren  wagerechte  Achse  nach  der  Länge  des  Stuhles,  parallel  zur  Pla- 
tinen-Reihe und  zu  dem  Laufe  der  Kettenfäden,  liegt.  Ihre  Mantelfläche  wird 
durch  Kreis-  und  Mantel-Linien  in  Rechtecke,  die  wir  im  folgenden  der  Kürze 
halber  Quadrate  nennen  wollen,  abgeteilt.  Die  Abstände  zwischen  den  Kreis- 
linien sollen  uns  Längenteile  der  Trommel,  die  Abstände  zwischen  den  geraden 
Teilnngslinien  aber  Mantelteile  heissen.  Jedem  Längenteile  steht  eine  der  Pla- 
tinen gegenüber.  Auf  dem  Trommelmantel  sind  Schiebezähne,  dicke,  12  bis 
18  mm  lang  hervorragende  Stifte  von  Eisendraht  so  verteilt,  dass  jeder  neben 
einem  der  Mantel  teile  sich  befindet.  So  oft  der  Maschinen-Tritt  (s.  o.)  getreten 
wird,  schaltet  ein  durch  eine  Schnur  damit  verbundener  Mechanismus  (das 
Hebzeuf )  mittels  einer  Schiebklaue  (Hund  genannt)  die  Trommel  um  einen 
Mantelteil  weiter.  Einen  Augenblick  später  bringt  das  noch  fortdauernde  Nieder- 
gehen des  Trittes  eine  (am  Hebzeuge  befindliche)  wagerecht ,  messerähnlich  zu- 
feschärfte,  hölzerne  Schiene  (das  Messer  oder  Fangbrett)  in  die  Höhe,  deren 
chneide  an  jener  Seite  des  Platinen-Gitters,  welche  der  Trommel  entgegenge- 
setzt ist,  von  unten  nach  oben  hinstreift.  Insofern  nun  einige  Platinen  auf  der 
Seite  des  Messers  (dem  sie  ihre  Haken  zukehren)  aus  dem  Gitter  hervorragen. 
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greift  das  Messer  unter  deren  Haken  und  hebt  sie  (folglich  die  betreffenden 
'orden  nebst  Litzen  und  Kettenfäden)  empor.  Solange  der  Maschinen  -  TVitt 
niedergedrückt  bleibt,  so  lange  verweilen  auch  die  von  den  gehobenen  Platinen 
mittels  der  Korden  aufgesogenen  Kettenfäden  im  Oberfache.  L&sst  man  den 
Tritt  nach,  so  sinkt  das  Messer,  fallen  die  Platinen  wieder  herab  in  ihre  nat£lr- 
liehe  Stellung,  und  gleitet  der  Hund  über  den  hinter  ihm  befindlichen  Schieb- 
zahn zurück,  ohne  die  Trommel  zu  drehen. 

Wenn  die  Trommel  ein  glatter  Gylinder  wäre,  so  würde  zu  jeder  Zeit  ent- 
weder die  ganze  Anzahl  der  Platinen,  oder  keine  einzige  derselben,  im  Bereiche 
des  hinau^ehenden  Messers  stehen,  und  folglich  entweder  die  ganze  Kette  oder 
gar  kein  Faden  aus  derselben  gehoben  werden.  Stellt  man  sich  aber  Tor,  daas 
die  Trommel  vermöge  ihrer  Stellung  und  ihrer  Grösse  als  glatter  Gylinder,  alle 
Platinen  von  dem  Messer  entfernt  (auf  der  Seite  des  Messers  in  dem  Gitter  eu- 
rückgezogen)  halte;  und  leimt  man  unter  diesen  Umständen  auf  einige  der 
Trommel-Quadrate  viereckige  hölzerne  Klötzchen  auf,  so  werden  diese,  sobald 
sie  vor  den  ihnen  zugehörigen  Platinen  anlangen,  letztere  gegen  das  Messer 
hindrücken,  sodass  sie  von  demselben  gehoben  werden  können,  während  alle 
übrigen  Platinen  auf  glatten  (vertieften)  Stellen  der  Trommel  ruhen  bleiben, 
oder  in  solche  von  selbst  einfallen  (wenn  sie  vorher  auf  Erhöhungen  sich  an- 
gelehnt hatten),  mithin  von  dem  Messer  nicht  erreicht  und  nicht  gefasst  wer- 
den. Dieses  Mittel  ist  es  in  der  That,  durch  welches  man  bei  jedem  Nieder- 
gange des  Maschinen-Trittes  die  erforderliche  Hebung  bestimmter  Platinen  be- 
wirkt. Die  erwähnten  Klötzchen,  Prisen  (welche  länglich,  stäbchenförmig  sind, 
wenn  sie  über  mehrere  nebeneinander  liegende  Quadrate  reichen  müssen),  können, 
wenn  man  die  Trommel  zu  einem  neuen  Muster  gehrauchen  will,  leicht  losge- 
schlagen und  in  anderen  Quadraten  aufgeleimt  werden.  Für  jedes  Muster  let 
die  Cylinderfläche  der  Trommel  ein  getreues  vergrössertes  Abbild  der  Patrone 
(S.  582),  deren  Längenreihen  (die  KeUenfäden,  Kettenteile)  durch  die  Längen- 
teile der  Trommel,  und  deren  Querreihen  (Fäden  oder  Teile  des  Einschusses) 
durch  die  Mantel  teile  der  Trommel  vorgestellt  werden. 

Mit  der  grössten  Sorgfalt  in  Raumsparung,  und  wenn  man  sich  dabei  dem- 
ungeachtet  einen  sehr  grossen  und  schwerfälligen  Apparat  gefallen  lässt,  kann 
an  der  Trommelmaschine  die  Anzahl  der  Platinen  kaum  an  150,  und  jene  der 
Schussteile  auf  dem  Trommelumkreise  an  200  gesteigert  werden.  Eine  Ab- 
änderung der  Maschine,  wodurch  in  dieser  Hinsicht  allerdings  etwas  gewonnen 
werden  konnte,  aber  die  Sicherheit  eines  ungestörten  Ganges  sehr  beeinträchtigt 
wurde,  war  die  sogenannte  Stossmaschine,  Hochsprungmaschine,  welche 
jetzt  nie  mehr  vorkommt,  aber  wegen  einer  gewissen  Ähnlichkeit  mit  der  (viel 
Jüngern)  Jacquard-Maschine  bemerkenswert  ist.  um  eine  Vermehrung  der  Pla- 
tinen (bis  etwa  250)  zu  gestatten,  war  bei  der  Stossmaschine  das  Gitter  (S.  615) 
weggelassen  und  statt  desselben  ein  Gestell  angebracht,  in  welches  120  mm 
lange  und  1  mm  dicke  Nadeln  von  Eisendraht,  möglichst  nahe  beisammen, 
wagereoht  eingelegt  wurden.  Am  Ende  einer  leden  solchen  Nadel  befand  sich 
eine  Gabel,  in  welche  eine  Platine  eingestellt  war,  welche  vermittels  ihrer 
schiefen  Stellung  das  ändert  Ende  der  Nadel  an  die  Trommel  andrückte.  Letz- 
tere enthielt,  dem  Muster  entsprechend,  ausgehauene  Yertiefnngen  statt  der  Er- 
höhungen. Sowie  nun  eine  Nadel  in  eine  Vertiefung  der  Trommel  eintrat, 
stellte  sich  hierdurch  die  zugehörige  Platine  dergestalt,  dass  sie  von  dem  auf- 
gehenden Fangbrette  (S.  615)  gefasst  und  gehoben  werden  konnte.  Allein,  da 
das  Eintreten  der  Nadeln  in  die  Vertiefungen  der  Trommel  die  Umdrehung 
der  letztern  gehindert  haben  würde,  so  war  man  genötigt,  die  Trommel  auf  ein 
BoUgestell  zu  legen,  mit  dem  sie  vor-  und  rückwärts  geschoben  wurde,  um  «ich 
von  den  Nadeln  zu  entfernen,  wenn  sie  einen  Schritt  in  ihrer  Drehung  zu  thun 
hatte,  und  sich  sodann  den  Nadeln  wieder  zu  nähern,  wenn  diese  in  ihre  Ver- 
tiefungen einfallen  sollten.  —  Die  von  Vaucanson  schon  vor  1745  erfundene 
Musterwebmaschine  ^)  stimmt  wesentlich  mit  der  Stossmaschine  überein  und  ist 
deren  Vorbild  gewesen. 

»)  Bulletin  d'Encouragement  LH.    (1858),  p.  721. 
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d)  Leinwand  -  Maschine  ^). 

Die  meisten  Bestandteile  dieser  Vorrichtung  sind  die  nämlichen,  welche 
bei  der  Trommelmaschine  vorkommen.  Der  Unterschied  liegt  ganz  allein  darin, 
dass  statt  der  Trommel  eine  dünnere  (glatte)  Walze  angebracht  und  über  diese, 
mit  Hilfe  einer  zweiten  Walze,  ein  an  seinen  Enden  zusammengenähtes  Stück 
dicker  Leinwand  ausgespannt  ist,  auf  welchem  die  das  Muster  bildenden  Holz- 
stücke festgeleimt  werden.  Die  erste  Walze  wird  gleich  der  Trommel  durch 
einen  Hund  stossweise  umgedreht,  wobei  die  hölzernen  Erhöhungen  auf  der 
hierdurch  fortschreitenden  Leinwand  die  schon  bekannte  Wirkung  auf  die  Pla- 
tinen hervorbringen.  Damit  die  Leinwand  nicht  auf  der  Walze  rutschen  kann, 
sondern  in  beabsichtigter  Weise  mit  fortgezogen  wird,  bringt  man  an  beiden 
Enden  der  Walze  rings  herum  Zähne  an,  zwischen  welche  dünne,  auf  der  licin- 
wand  angeleimte  Holzstäbchen  (Späne)  eintreten.  Vermöge  dieser  Anordnung 
kann  sogar  die  zweite  Walze  erspart  und  die  Leinwand  ungespannt  hingelegt, 
auch  nach  Erfordernis  in  grösserer  Länge  angewendet  werden.  —  Die  Vorzüge 
der  Leinwand- Maschine  sind:  dass  sie  die  sehr  unbequemen  grossen  Trommeln 
überflüssig  macht,  durch  Varlängerung  der  Leinwand  die  Ausführung  grosser 
Muster  gestattet,  und  die  Möglichkeit  gewährt,  nötigenfalls  die  Leinwand  mit 
dem  darauf  befindlichen  Muster  zu  künftigem  Gebrauche  aufzubewahren. 

«)  Jacquard -Maschine,  Jacquard -Getriebe  (machine  jacquarde, 

machine  ä  la  Jacquard,  Jacquard  machine)  ^. 

Der  Name  dieses  jetzt  zu  gezogener  Arbeit  fast  ausschliesslich  ge- 
bräuchlichen Getriebes  ist  der  des  Erfinders  (Jacquard  oder  Jacquart  in 
Lyon),  welcher  die  Erfindung  kurz  vor  dem  Jahre  1808,  nach  anderer 
Meinung  erst  1812,  gemacht  hat.  Man  nennt  die  Jacquard -Maschine 
auch  abgekürzt  bloss  Jacquard  (Jacquarde,  Jacquard,  Jacquard), 
Jacquard-Stuhl  (mutier  ä  la  Jacquard,  Jaeqttard  loam,  french  draw 
loam)  beaseichnet  einen  mit  dem  Jacquard-Getriebe  versehenen  Webstuhl, 
der  an  sich  (abgesehen  von  dieser  Maschine)  nichts  Eigentümliches  hat, 
sondern  einem  jeden  anderen  Stuhle  zu  gezogener  Arbeit  hinsichtlich  des 
Harnisches  u.  s.  w.  TÖllig  gleicht,  sodass  man  ohne  weiteres  einen  Jacquard 
auf  einen  Stuhl  setzen  kann,  welcher  sonst  mit  einer  Trommel  oder 
Leinwand-Maschine  gebraucht  wurde.  Hauptvorzüge  des  Jacquards  sind: 
der  geringe  Raum,  welchen  er  einnimmt;  die  Leichtigkeit,  ein  neues 
Muster  fast  ohne  allen  Zeitverlust  darauf  in  Gang  zu  bringen;  und  die 
Möglichkeit,  Muster  von  fast  unbeschränkter  Ausdehnung  damit  zu  weben. 
Der  zuletzt  genannte  Umstand  hat  seinen  Grund  darin,  dass  die  Platinen 
in  mehreren   (4,  8,   10,   12,   16,  20)  Eeihen  aufgestellt  werden  können 


^)  Bartsch,  Vorrichtungskanst,  II.  50.  —  Verhandlangen  des  Gewerbe- 
Vereins  für  das  Grossherzogtum  Hessen,  Jahrg.  1838,  8.  111. 

')  Christian,  M^canique,  III.  425.  —  Hartmann,  Encyklopädisches  Hand- 
buch des  Maschinen-  und  Fabrikwesens,  IL  Teils,  2.  Abteilung,  Leipzig  und 
Darmst.  1889,  S.  942.  —  Rfist,  mechanische  Technologie,  4.  Abteilung,  Berlin 
1888,  S.  182.  —  D.  p.  J.  1827,  26,  410.  —  Bartsch,  Vorrichtangskunst,  IL  63.  — 
F.  Kohl,  Gechichte  der  Jacquard- Maschine.  Gekrönte  Preisschriu.  Berlin  1873.  — 
Beilage  zum  51.  Bande  der  Verh.  des  Gewerbfleissver.  —  Finsterbusch,  die 
mech.  Weberei  und  die  Fabrikation  der  Kunst-  und  Figarendreher.  Altena  1889. 
S.  146  u.  flg.  m.  Abb. 
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(wodurch  eine  beliebige  Vervielfllltigang  derselben  thanlich  wird),  nn<f 
dass  die  verschiedenartigen  Kettenhebungen  durch  Pappeblätter  bewirkte 
werden,  deren  Anzahl  ebenfalls  sehr  gesteigert  werden  kann. 

Es  giebt  gleichwohl  Fälle,  in  welchen  dem  Jacqaard  der  ältere  Za^tahl 
(namentlich  der  Zampelzug,  S.  614)  rorgezogen  werden  könnte.  — -  Ist  nämlich  — 
wie  z.  B.  bei  1,7  bis  2,4  m  breitem  Damast  —  das  Muster  so  gross,  dass  es 
gegen  2000  und  noch  mehr  Platinen  erfordert,  so  entsteht  dorch  das  Treten^ 
wegen  der  ungeheuren  Menge  zu  hebender  Litzenbleie,  für  den  Weber  eine  za 
starke,  ja  gesundheitsgefährliche  Anstrengung.  Wird  ferner  ein  grosses  Muster 
nicht  yielfiltig,  sondern  vielleicht  nur  ein-  oder  ein  paarmal  gewebt,  so  sind 
die  Herstellungskosten  der  vielen  Pappen  (welche  zu  einem  anderen  Muster  nicht 
wieder  gebraucht  werden  können)  zu  beträchtlich. 
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Die  Anordnung  der  Korden  oder  Platinenschnüre  (coUets)  bei 
der  Jacquard -Maschine  ist  von  jener  bei  der  Trommel-  und  Leinwand- 
Maschine  dadurch  verschieden,  dass  diese  Schnüre  so  viele  Beihen  bilden^ 
d.  h.  sich  in  so  vielen  (senkrechten,  miteinander  parallelen)  Ebenen  be- 
finden, als  Reihen  von  Platinen  vorhanden  sind.  Die  Reihen  sind  nach 
der  Länge  oder  nach  der  Breite  des  Webstuhles  gestellt,  wie  es  bald  so^ 
bald  so  den  umständen  am  besten  entsprechend  erachtet  wird;  und  davon 
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bän^  auch  die  Lage  aller  Beetandteile  der  Maschine,  in  Bezug  auf  die 

Seiten  des  Stuhles,    ab.     Das  Gestell  der  Maschine,    welches  oben  auf 

das   Stahlgestell  gesetzt  wird,  besteht  gewöhnlich  aus  Gusseisen  und  die 

Platinen  p  (Fig.  187)   sind  von  Eisendraht  (ungef^r  2  mm  dick),   wie 

bei    der  folgenden  Beschreibung  vorausgesetzt  werden  soll;  doch  hat  man 

auch  mitunter  hölzerne  Jacquard-Maschinen,  bei  denen  Gestell  und  Platinen 

(letztere  in  streifenförmiger  Gestalt)  aus  Holz  gemacht  sind,  zum  grossen 

Vorteile  hinsichtlich  der  Wohlfeilheit,  nicht  so  sehr  der  Dauerhaftigkeit. 

Jede  Korde  8  hängt  mit  ihrem  oberen,  zu  einer  Schleife  gebildeten  Ende 

in    dem  nach  oben  znrückgebogenen ,   daher  wie   ein  etwas   weiter    und 

langer  Haken  aussehenden,  Fusse  einer  Platine  j>.    Sämtliche  Platin en, 

Hebehaken,  Haken,  Schwingen,  crochets,  Ufting  wirea^),  welche  SOG 

bis    320  mm  lang    sind,    stützen  sich  auf  ein   wagerechtes  Löcherbrett 

(Platinenbrett,    Platinenboden    h,    planchö  des  collets,    planche  h 

collet).    Die  Zahl  der  letzteren  beträgt  100,  200,  400,  600,  800,   1000, 

1200   oder    1500,    wonach    die    Maschinen    Hunderter,    Sechshunderter, 

Zwölfhunderter    u.   s.   w.    benannt    werden.     Jacquards    mit    mehr    als 

1000  Platinen  kommen  indessen  ziemlich  selten  vor,  weil  sie  schwieriger 

zu  behandeln  und  in  Ordnung  zu  halten  sind;  bedarf  man  einer  grösseren 

Zahl,  so  stellt  man  am  liebsten  zwei  kleine  Maschinen  auf  einen  Stuhl, 

sowie  man  im  Gegenteil  nur  einen  Teil  der  Platinen  benutzt,  wenn  die 

Maschine  mehr  enthält  als  eben  nötig  sind.     Am  oberen  Ende  ist  jede 

Platine  zu  einem  kleinen  Häkchen  abwärts  umgebogen ;  unter  die  Häkchen 

einer  ganzen  Reihe  greift  ein  Messer,  Hebmesser  m,  lame,  lamette, 

lifiing  blade  (ein  wagerechtes,  dtlnnkantiges,  eisernes  Lineal),  wenn  letzteres 

in  die  Höhe  gezogen  wird,  wobei  es  die  Platinen  mitnimmt,  sofern  diese 

in   ihrer  natürlichen  Stellung  sich   befinden.     Für  jede  Platinenreihe  ist 

ein  Messer  vorhanden  und  sämtliche  Messer  sind,   parallel  zu  einander, 

in   einem  schweren  Bahmen   (Hebzeug,   Messerkasten,   griffe,  lifting 

bar)  befestigt,  der  in  einer  Prismenführung  des  Gestelles  auf  und  nieder 

beweglich  ist.     Beim  Hinaufgehen  dieses  Bahmens    (welches  durch  den 

Maschinentritt    mittels    einer    Verbindungskette    und    eines    Hebels    — 

Schwengel  —  oder  auf  andere  einfache  Weise  bewirkt  wird)  würden 

somit  alle  Platinen  (und  durch  sie  alle  Kettenfaden)  gehoben  werden,. 

wenn  man  nicht  Mittel  hätte,   einen  beliebigen  Teil  der  Platinen  dieser 

Einwirkung  zu  entziehen.    Dies  geschieht  auf  folgende  Weise:  Jede  Platine 

geht  an  einer  mittleren  Stelle  ihrer  Länge  durch  ein  rundes  Öhr  einea 

wagerechten  geraden  Drahtes  (Nadel,  Stössel  m,  aiguille,  needle),  worin 

sie  auf  und  nieder  spielen  kann,  ohne  Überflüssigen  Baum  nach  den  Seiten 

hin  zu  haben.     Die  Länge  der  Nadeln  hängt,    da  sie  quer  durch  die 

Beihen  liegen,   von  der  Anzahl  dieser  letzteren   ab,   und  beträgt  z.  B. 

250  bis   270  mm    bei    einer   zehnreihigen  Maschine.     Beide  Enden    der 

Nadeln  ragen    ziemlich  weit  aus  den    äussersten   Platinenreihen  hervor. 

Die  vorderen,   gerade  abgeschnittenen,  Enden  befinden  sich  ursprünglich 

in  einer  gemeinschaftlichen  senkrechten  Ebene  (in  ebensovielen  wagerechten 


>)  G^nie  ind.,  T.  15,  p.  97. 
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Reihen  untereinander,  als  Flatinenreihen  vorhanden  sind)  und  gehen  zur 
Unterstützung  durch  Löcher  des  Kadelbrettes  w  (planchette  des  aiguilles) ; 
in  Figur    187    ist  des  besseren  Verständnisses  halber  nur  ein  Element 
einer  einreihigen  Maschine  wiedergegeben,   während  Figur  191  (S.  622) 
die  Anordnung  für  eine  zehnreihige  Maschine  zeigt.  Den  Nadeln  n  (Fig.  187) 
gegenüber  ist  ein  vierseitiges  Frisnia  c  (Cylinder,   fouleau,  cylindre, 
cylinder)  von  hartem  Holze  angebracht,    welches   sich   um    seine  Achse 
drehen  kann,  und  gross  genug  ist,  um  mit  jeder  seiner  Seitenflächen  alle 
Nadelenden  zu  bedecken.    Viele  Streifen  von  fester,  aber  dünner  Pappe 
(Karten,    Pappen,   Musterpappen,   cartons,    cards),   jeder   von   der 
Oestalt  und  Grösse  einer  Seitenfläche  des  Prisma,   sind  durch  Fäden   so 
miteinander  zusammengeheftet,  dass  sie  eine  Art  Kette  Z^,  oder  ein  viel* 
gelenkiges  Band  ohne  Ende  bilden,  indem  die  letzte  und  die  erste  Karte 
sich  aneinander  schliessen.    Diese  Kartenkette  ist  über  das  Prisma  gelegt 
und  hängt  von  demselben  in  einen  Kasten  herab,  wo  sie  sich  regelmässig 
zusammenhäuft.      Stehen   die  Platinenreihen  in   der  Längenrichtung  des 
Stuhles,   so  fallen  die  Karten  links  oder  rechts  neben  demselben  herab; 
ist  die  Stellung  der  Reihen  parallel  zum  Brustbaume,  so  gehen  die  Karten 
über  dem  Kopfe  des  Webers  weg,  und  gelangen  hinter  ihm  auf  den  Fuss- 
boden.    Eine  Karte  bedeckt  stets  die  obere  Fläche  des  Prisma,  eine  andere 
die  den  Nadelenden    zugewendete  Seitenfläche.     Dreht  sich   das  Prisma 
um  ein  Viertel  des  Kreises,   so   kommt  eine  andere  seiner  Flächen  (die 
untere    oder  die  obere,    je  nach  der  Richtung  der  Drehung)   und  eine 
andere    darauf  liegende  Karte   den  Nadeln  gegenüber  zu  stehen.     Wird 
die  Drehung  schrittweise  (jedesmal  einen  Bogen  von  90°  durchlaufend) 
fortgesetzt,  so  geht  allmählich  die  ganze  Anzahl  Karten  vor  den  Nadeln 
vorüber.    Jede  Karte  bewirkt,  wie  sich  zeigen  wird,  eine  andere  Hebung 
aus  der  Kette  und  wirkt  völlig  ebenso,   wie  ein  Kegel  oder  eine  Latze 
am   Kegel-    oder    Zampelstuhle.     Daher  wiederholt  sich   das  Muster  im 
Gewebe  ohne  Unterbrechung  und  ohne  ümkehrung,  wenn  nur  immer  fort- 
gearbeitet und  das  Prisma  im   Gange  erhalten   wird.     Man  kann  aber 
leicht  alle  Pappen  oder  eine  bestimmte  Abteilung  derselben  (zum  Weben 
symmetrischer  Muster)  in  entgegengesetzter  Ordnung  wiederkehren  lassen» 
wenn  man  im  rechten  Augenblicke  anfiLngt,  das  Prisma  umgekehrt  um- 
gehen zu  lassen,  wozu  eine  —  aus  der  sogenannten  Laterne  am  Prisma 
nnd  zwei  eisernen  Haken,   den  Hunden  oder  Wendehaken,  loquets, 

bestehende  —  Vorrichtung  vorhanden  ist. 

Figur  188  seigt  eine  einfache  Form  der  Wendeeinrichtung  für  das 
Prisma.  Das  Prisma  E  ist  drehbar  in  der  Lade  F  (balancier,  battant,  chasse) 
gelagert,  welche  bei  jedem  Messerhabe  am  den  geseichneten  Winkel  pendelartig 
aasschwingt.  Die  Schwingung  wird,  wie  Figuren  188  und  191  erkennen  lassen, 
dadurch  hervorgerufen,  dass  der  mit  dem  auf-  und  absteigenden  Messerkasten  J 
verbundene  Arm  V  in  der  mit  dar  Lade  verbundenen,  eigenartig  gebogenen, 
eisernen  Führung  H  (Schlanffe,  Feder,  Presse,  courbe)^)  eingreift;  beim 
Aufwärtsgang  der  Messer  wird  das  Prisma  nach  aussen  gedrücn  und  dabei 
geschaltet,  beim  Abwärtsgang  wird  es  nach  innen  gegen  die  Nadeln  gesohlagen 
und  es  findet  das  Pressen  der  Nadeln  für  den  nächstlblgenden  Schuss  statt. 


>)  Brevets  1841,  TU.  22. 
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Man  nennt  deshalb  die  gesamte  Einriebtang,  welche  zum  Zurückdrücken  der 
Nadeln  dient,  wohl  auch  Presse  (presse). 

Das  Prisma  E  trägt  aussen  an  der  einen  Seite  Stifte  l  (Laternenstifte,, 
4  bei  Schaltung  um  90**,  6  bei  Schaltung  um  60**),  über  welche  der  am  Gestell 
drehbar  befestigte  Wendehaken  oder  Hund  t'i  greift,  sodass  beim  Ausschwingen 
der  Lade  das  Prisma  und  damit  die  darüber  hängende  Eartenketie  entsprechend 
geschaltet  wird.  Damit  die  Schaltung  immer  genau  um  den  gewünschten  Teil 
(in  Fig.  188  um  90**)  erfolgt  und  ein  etwaiges  Zuviel  oder  Zuwenig  ausgeglichen 
wird,  wendet  man  eine  Sicherung  an,  welche  vielleicht  aus  einer  durch  eine 
Feder  s  niedergepressten  Krücke  t  bestehen  kann  (Fig.  189). 


Fig.  188. 


Flg.  189. 


Für  die  schrittweise  Drehung  in  der  einen  Richtung  dient  der  eine  Hund  i\, 
zur  entgegengesetzten  der  andere  f's  (Fig.  188);  der  augenblicklich  nicht  Dienst 
leistende  bleibt  einstweilen  von  der  Laterne  l  entfernt.  Ist  nun  ein  gestürztes 
(aoB  zwei  symmetrischen  Hälften  bestehendes)  Muster  zu  weben,  so  lässt  der 
Weber  von  Anfang  desselben  bis  zor  Mitte  die  Pappen  in  der  Ordnung  nach- 
einander wirken;  hierauf  aber  veranlasst  er,  mittels  Anziehens  einer  Schnur  x, 
die  Auslösung  des  einen  und  das  Einfallen  des  anderen  Hundes,  wodurch  ohne 
weiteres  das  Prisma  entgegengesetzt  umgeht,  also  die  Pappen  von  der  letzten 
bis  zur  ersten  nach  der  umgekehrten  Reihenfolge  wiederkehren,  wie  es  (analog 
dem  Hin-  und  Hertreten  bei  Fussarbeit,  S.  592)  nötig  ist,  um  die  zweite  Hälfte 
des  Musters  zu  erzeugen.  Sind  solche  Muster  von  nicht  grossem  umfange  (mit 
wenig  Pappen)  auszuführen,  so  wird  eine  stete  Aufmerksamkeit  des  Webers 
erfordert,  um  den  Zeitpunkt  des  Umwechseins  nicht  zu  übersehen ;  daher  ist  es  in 


Maschine  eutbatten  g 


dergleichen  FKlIea  tob  Nntsen, 
eine  aelbethätige  VorriebtuDg- 
ancabriDgeii,  welche  ohne  Mit- 
wirkung des  Arbeiters  beim 
Eintritt  der  letzten  Pappe  die 
Hunde  «eht,  aodate  von  dieeem 
Angenblicke  an  die  Drehung 
dei  Prisma  in  die  ent^regen- 
geBetste  rerwandelt  wird').  ESa 
ZnrücbKhaltea  dei  Prism»  ist 
anch  nötig,  wenn  —  wie  et  b«i 
den  mecliaDiBoban  Webst&hlen 
wohl  vorkommt —  ohiieSchass 
weiter  gewebt  ist,  dannmussna- 
türlich  um  eine  entsprechende 
Evtenzabl  rückwärts  geschal- 
tet werden  (Rückwärts weben). 

Auch  zUTseraden  Wieder- 
holung einieTner  F»pnen»btei- 
Inngen  wird  nötigenTallB  ein 
Mechanismue  (Repetierma- 
Bchine.RückBchfagzeng)') 
angebracht,  welcher  im  rechten 
Augenblicke  ein  scbaellea  Zu- 
rückdrehen des  Prisma  um  so 
viele  Karten,  ah  sodann  wieder- 
holt zur  Wirkung  kommen 
mOseen,  her*orbringt. 

In  welcher  Art  und  Weise 
nun  der  gesamte  Mechanis- 
mus fflr  eine  ^rOssere  Aniabl 
von  Platinen  reiben  angeordnet 
wird,  lassen  Figur  190  und  191 
erkennen,  welche  nachdem  Tor- 
stehend  Erl&uterten  ohne  wei- 
terei verstAndlich  sein  dürften. 
Figur  192  gieht  Blatter  einer 
Jacquard  karten  kette  wieder, 
während  Figur  193  andeoten 
soll,  wie  ein  Harnisch  (3.  605) 
aussieht. 

Es  maes  nun  noch  be- 
sprochen  werden,  in  welcher 
Art  die  Musterkarte  (S.  620) 
bezüglich  der  Kettenfaden- 
auswabl  zur  Geltung  kommt. 
In  jeder  der  vier  Seiten  des 
Prisma  befinden  sich  so  viele 
runde,  etwa  12  mm  tiefe 
Locher,  als  Platinen  (und 
folglich  auch  Nadeln)  in  der 
in  den  Karten  sind,  nach  gleicher  Einteilung, 


')  Verh.  dea  Qewerbfleissver.,  XXVI.  (1847),  S.  152. 
^  Mitteii.  des  Gewerbever.  f.  Hannover  1860,  S.  2'. 
159,  SO.  —  Finiterbnscb,  a.  a.  0.,  S.  154  m.  Abb. 
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nur  an  jenen  Punkten  Löcher,  wo  bei  der  Berührung  des  Prisma  mit 
den  Nadeln  eine  der  letzteren  nicht  getroffen  werden  soll.  Das  Prisma 
schlftgt  nämlich  mit  Kraft  gegen  das  Nadelbrett,  trifft  hierbei  die  schon 
mehrmals  erwähnten  vorderen  Enden  der  Nadeln  und  schiebt  diese  alle 
in  der  Bichtang  ihrer  Länge  zurtick,  sofern  eine  undurchlochte  Stelle 
der  Karte  auf  sie  föllt,  wogegen  die  Löcher  der  auf  der  Prismafläche 
liegenden  Karte  den  betreffenden  Nadeln  (ohne  sie  vom  Platze  zu  be- 
wegen) ungehinderten  Eintritt  in  die  Löcher  des  Prisma  selbst  gestatten. 
Der  Schiebung  der  getroffenen  Nadeln  müssen  die  in  deren  Öhren  stecken- 
den Platinen  auf  die  Weise  folgen,  dass  sie  sich  etwas  schräg  stellen 
{nach  rückwärts  neigen,  in  die  in  Fig.  187  punktiert  gezeichnete  Lage 
tibergehen)  und  dadurch  mit  ihren  Häkchen  aus  dem  Bereiche  der  Messer 
-entfernt  werden.  Geht  sodann  der  Messerkasten  in  die  Höhe,  so  zieht 
er  die  unberührt  gebliebenen  Platinen  mit  sich  und  hebt  also  deren  Ketten- 
fäden, aber  auch  nur  diese,  weil  die  übrigen  Platinen  unten  stehen 
bleiben.  Beim  Niedergehen  des  Messerkastens  fallen  die  Platinen  von 
selbst  herab  und  stellen  sich  wieder  auf  ihr  Löcherbrett,  weil  sie  dem 
Zuge  der  Bleie  an  den  Harnischlitzen  Folge  leisten.  Es  geht  aus  dem 
Gesagten  hervor:  dass  jede  veränderte  Anordnung  der  Löcher  in  der 
Karte  (hinsichtlich  Anzahl  und  Verteilung)  eine  verschiedene  Hebung  von 
Fäden  aus  der  Kette  bewirken  muss;  dass  also  jede  folgende  (anders 
durchlochte)  Karte  auf  eine  neue  Weise  hebt;  dass  die  Bestimmung  der 
Punkte  auf  den  Karten,  wo  Löcher  sein  müssen,  sehr  leicht  ist,  indem 
jedes  ausgefüllte  kleine  Viereck  der  Patrone  (S.  582,  583)  ein  Loch  für 
die  in  der  Keihenfolge  ihm  entsprechende  Nadel  vorschreibt;  dass  jede 
wünschenswerte  VergrÖsserung  der  Muster  (nach  der  Länge  des  Zeuges) 
durch  Vermehrung  der  Karten  (bis  zu  1000  und  darüber)  erreichbar  ist; 
dass  durch  Einlegung  einer  anderen  Kartenkette  augenblicklich  das  Muster 
verändert  werden  kann;  dass  die  Karten  eines  Musters  in  stets  gebrauch- 
fertigem Zustande  für  immer  aufbewahrt  werden  können;  endlich  dass 
die  zu  einem  Muster  erforderlichen  Karten  bis  zum  Auflegen  auf  das 
Prisma  fertig  hergestellt  werden  können,  ohne  den  Weber  in  seiner 
Arbeit  am  Stuhle  zu  stören.  Der  letztgenannte  umstand  springt  beson- 
ders als  ein  Vorzug  gegen  den  Kegel-  und  Zampelstuhl  in  die  Augen, 
welche  beiden  eine  bedeutende  Zeit  hindurch  müssig  stehen,  während 
man  ihr  Schnurwerk  für  den  Gebrauch  vorrichtet. 

In  der  Ordnung,  wie  sie  beim  Treten  des  Maschinentrittes  (und  ganz 
allein  mittels  desselben)  aufeinander  folgen,  sind  die  Bewegungen  der 
Jacquard-Maschine  nachstehende:  Beim  Niederziehen  des  Trittes  hebt  sich 
der  Messerkasten,  sodass  die  Messer  die  bereit  stehenden  Platinen  unter 
ihren  Häkchen  fassen  und  anfangen  sie  zu  heben ;  einen  Augenblick  später 
wird,  durch  das  noch  fortdauernde  Aufsteigen  des  Hebzeuges,  das  Prisma 
von  den  Nadeln  entfernt,  dabei  zugleich  um  90°  gedreht,  und  unverweilt 
springen  die  vorher  zurückgedrückten,  also  nicht  mit  gehobenen  Platinen, 
sowie  deren  Nadeln,  in  ihre  natürliche  Stellung  hervor  (was  vermöge 
kleiner  schraubenförmiger  Drahtfedern /"  (Fig.  187),  ölastiques,  stattfindet, 
^eren    jede  Nadel  eine  besitzt,    und    welche    sich    in  dem  die  hinteren 
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Nadelenden  sämtlich  einschliessenden  Federhause,  6iu\,  befinden).  Wenn 
der  Tritt  ganz  niedergezogen,  also  der  Messerkasten  ganz  gehoben  ist, 
und  beide  in  dieser  Stellung  beharren,  so  wird  eingeschossen.  Indem 
man  aber  nachher  den  Tritt  plötzlich  loslftsst,  fällt  der  Messerkasten  durch 
sein  eigenes  bedeutendes  Gewicht,  welches  von  der  Schwere  der  Bleie  an 
den  erhoben  gewesenen  Litzen  unterstützt  wird,  samt  den  Platinen  kraft- 
voll herab  und  nötigt  mittels  des  von  ihm  abstehenden  Armes,  welcher 
in  die  schräg  gebogene  eiserne  Führung  (Feder)  eingreift,  das  Prisma, 
sich  mit  einem  raschen  Stosse  an  die  Kadelenden  und  das  Nadelbrett  zu 
legen,  wobei  es  mittels  der  (durch  die  Drehung)  neu  herbeigekommenen 
Karte  diejenigen  Platinen  zurückdrängt,  welche  beim  nächsten  Hube  nicht 
in  die  Höhe  gehen  sollen.  Hiermit  ist  alles  für  diesen  folgenden  Hub 
vorbereitet,  und  der  Weber  darf,  um  ihn  auszuführen,  nur  abermals  den 
Tritt  niederziehen :  die  ganze  beschriebene  Reihe  von  Bewegungen  wieder- 
holt sich  sodann. 

In  einzelnen  Teilen  und  Vorrichtungen  der  Jacquard-Maschine,  mitunter 
auch  in  wesentlichen  Punkten  ihres  Baues  sind  mannigfaltige  Abänderungen 
und  Verbesserungen  angebracht  worden^).  Folgendes  verdient  in  dieser  Be- 
ziehung herau8gehoben  zu  werden: 

Wenn  alle  Litzen  des  Harnisches  durch  die  Platinen  auf  gleiche  Höhe  ge- 
hoben werden,  so  ist  der  Winkel,  welchen  in  der  Nähe  des  Brustbaumes  die 
aufgegangenen  Eettenteile  mit  dem  ünterfache  bilden,  für  jeden  Faden  desto 
kleiner,  je  weiter  hinten  im  Stuhle  (entfernter  vom  Brustbaume)  dessen  Litze 
sich  befindet;  es  entsteht  auf  diese  Weise  ein  unreines  Fach  (vgl.  S.  582). 
Gewöhnlich  wird  dieser  umstand  vernachlässigt;  man  kann  ihn  indessen  da- 
durch beseitigen,  dass  man  die  Messer  des  Hebzeuges  in  einer  entsprechend 
schiefen  Linie  anordnet,  um  nach  dem  weiter  vom  Brustbaume  abstehenden 
Teile  des  Harnisches  hin  eine  stufenweise  höhere  Hebung  zu  erzeugen')  oder 
dadurch ,  dass  man  die  Messer  auf  einem  schwingenden  Hebel  anordnet, 
dessen  Drehpunkt  über  der  Spitze  des  Faches  liegt'). 

Zum  Aufhängen  der  Musterpappen  «Kette  ist,  damit  sie  sich  in  regel- 
mässige Ordnung  legen  und  bequem  gehandhabt  werden  kann,  zweckdien- 
lich, ein  eigenes  Gestell  anzubringen^).  Bei  sehr  grosser  Anzahl  der  Pappen 
trennt  man  dieselben  wohl  auch  in  mehrere  Abteilungen,  die  nacheinander  dem 
Jacquard  vorgelegt  werden. 

Es  geschieht  zuweilen,  dass  das  Prisma  die  Vierteldrehung,  welche  es  bei 
seiner  von   dem  Nadel brette   wegwärts   gerichteten  Schwingung   machen  soll, 

>)  Polyt.  Centr.  1859,  S.  1115;  1860,  S.  1165;  1861,  S.  99,  248.  —  Deutsche 
Gewerbeztg.  1860,  S.  446.  —  Schweiz.  Z.  1859,  S.  134.  —  Brevets,  T.  9,  p.  151; 
T.  29,  p.  120,  226;  T.  85,  p.  197;  T.  36.  p.  296;  T.  87,  p.  95;  T.  85,  p.  49; 
T.  87,  p.  95.  —  Brevets  1844,  T.  6,  p.  18;  T.  23,  p.  158;  T.  4ö,  p.  107.  — 
Mitteil,  des  Gewerbever.  f.  Hannover  1860,  S.  15,  150,  253,  316;  1864,  S.  77; 
1866,  S.  127.  — Verh.  des  Gewerbfleissver.  1854,  S.  59;  1859,  S.  70;  1860,  S.  45. — 
Publ.  ind.  V.  5  p.  405;  8  p.  500;  16  p.  16.  —  Hütte  1858  Tafel  37.  —  Prakt. 
Masch.-Konstr.  1878,  S.  108.  —  D.  p.  J.  1837,  64,  258;  66,  14;  1857,  14«,  27; 
1860,  166,  413;  1861,  169,  20,  330;  1866,  182,  11;  1870,  198,  456;  1878,  228, 
408;  229,  516;  1879,  281,  234;  232,  185;  284,  249;  1880,  236,  25;  237,  30,  104, 
214;  1881,  240,  109;  1883,  260,  389;  1884,  262,  360;  1885,  266,  235;  267,  96 
m.  Abb.  —  Kick  und  Busch,  Beiträge  zur  Spinnereimechanik,  S.  66,  68,  70 
m.  Abb.  —  Leipz.Mon.  f.  Text.-Ind.  1890,  S.  605;  1891,  S.  404  m.  Abb.  —  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1886,  S.  150;  1891,  S.  242;  1892,  S.  532;  1893,  S.  663  m.  Abb. 

«)  Polyt.  Centr,  1848,  S.  1249.  —  Kronauer,  Zeitschrift  1848,  S.  233. 

»)  D.  p.  J.  1881,  240,  T,  10. 

*)  Verh.  des  Gewerbfleissver.,  XXV.  (1846),  S.  34. 
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nicht  gftns  YoUbringt,  also  in  einer  rar  fortgesetiten  Wirkung  ungeeigneten 
Lage  stehen  bleibt.  Um  in  diesem  Falle  jedem  Schaden  vorzubeugen,  hat  man 
eine  Einrichtung  erfunden,  wonach  das  Prisma  glatt  (ohne  Löcher)  ist  und  nur 
zur  Fortbewegung  der  Pappen  dient,  sich  demnach  auch  nicht  Yor  dem  Nadel- 
brette, sondern  etwas  weiter  oben  befindet.  Das  Anschlagen  der  in  Wirkung 
befindlichen  Pappe  gegen  die  Nadeln  geschieht  alsdann  durch  einen  besondem 
Bestandteil,  n&mlich  eine  Platte,  welche  die  aus-  und  eingehende  Bewegung 
macht  und  mit  Löchern  wie  die  Seitenfläche  eines  gewöhnlichen  Prisma  Ter- 
sehen  bt^).  Hiermit  ist  zugleich  der  Vorteil  zu  erreichen,  dass  die  Löcher  in 
den  Pappen  (also  auch  die  Pappen  selbst,  ftlr  gleiche  Löcherzahl)  kleiner  ge- 
macht werden  können,  weil  durch  die  in  Führungen  gehende  Schlagplatte  das 
genaue  Eintreffen  der  Löcher  auf  den  Nadelenden  gesichert  wird,  während  bei 
der  gewöhnlichen  Einrichtung  das  Prisma  wegen  seiner  schwingenden  Bewegung 
leicht  ein  wenig  abweicht,  man  also  genötigt  ist,  die  Löcher  etwas  gross  zu 
machen,  um  mit  ihnen  die  Nadeln  nicht  zu  verfehlen. 

Statt  der  Pappen  sind,  als  leichter  und  dauerhafter,  Bl&tter  von  Leinwand 
oder  Kattun  empfonlen  worden,  welchen  durch  daraufgeklebtes  ein-  oder  mehr- 
faches Papier  die  nötige  Steifheit  gegeben  ist.  Ferner  hat  man  oftmals  ver- 
sucht, starkes  Papier  ulein  —  entweaer  in  Streifen  nach  Art  der  Pappen  oder 
als  ein  einsiges  sehr  langes  Blatt  (papier  continu)  —  anzuwenden  *) ,  was  freilich 
wohlfeiler  ist,  aber  der  nötigen  Dauerhaftigkeit  entbehrt.  Dieser  Vorwurf 
wiirde  allerdings  ziemlich  beseitigt  sein,  wenn  man  statt  der  Pappen  Zinkblech 
(in  einzelnen  Blättern  oder  in  einer  langen  schrittweise  fortrückenden  Tafel) 
anwendete,  welches  vollständig  gelocht  ist,  aber  für  jedes  neue  Muster  mit 
neuem  Papier  überklebt  wird,  worin  man  nur  die  vom  Muster  erforderlichen  Löcher 
ausschlägt*).  Jedoch  entstünde  hierdurch  für  grosse  Muster  eine  zu  gewichtige 
und  höchst  unbequeme  Masse,  wie  nicht  minder  dann  der  Fall  ist,  wenn  statt 
der  Pappe  Holzblätter  von  etwa  3  mm  Dicke  gebraucht  werden.  —  Kleine  Jac- 
quards mit  nur  einer  Reihe  Platinen  können  auf  folgende  Weise  ohne  Pappen 
(und  ohne  Holzblätter)  konstruiert  werden^):  Platinen  und  Nadeln  —  letztere 
mit  ihren  Federn  —  sind  wie  gewöhnlich  vorhanden;  jede  Nadel  aber  ist  mit 
ihrem  vordem  (die  schiebende  Emwirkung  empfangenden)  Ende  am  obern  Teile 
eines  etwas  schräg  stehenden,  um  sein  unteres  Ende  drehbaren  Hebels  einge- 
hangen. Statt  des  sonst  zur  Auflagerung  der  Pappen  dienenden  Prisma  und 
der  Lade  wird  ein  Cy  lind  er  angebracht,  auf  dessen  Mantelfläche  Stifte  oder 
Zapfen  nach  Bedarf  eingesetzt  werden,  und  der  eine  schrittweise  Drehung  um 
seine  Achse  durch  ein  Schaltrad  empföngt.  Bei  jedem  neuen  Schritte  drücken 
andere  Stifte  des  Cylinders  gegen  die  vor  ihnen  befindlichen  Hebel  der  Nadeln, 
versetzen  diese  vom  Druck  getroffenen  Hebel  aus  der  geneigten  Stellung  in  die 
senkrechte,  und  schieben  dadurch  die  zugehörigen  Nadeln  selbst,  samt  deren 
Platinen,  zurück.  Die  Verwandtschaft  dieser  und  einer  andern  ähnlichen^) 
Vorrichtung  mit  der  Trommelmaschine  (S.  615)  springt  in  die  Augen. 

Unpraktisch  haben  sich  bisher  die  Versuche  gezeigt,  die  Pappen  durch  ein 
Drahtgitter  oder  durch  Leinwand  zu  ersetzen.  Im  erstem  Falle  sollten  die  Off- 
nungen des  Drahtgitters  die  Nadeln  durchlassen,  sofern  sie  nicht  mittels  einer 
kittartigen  Substanz   ausgefüllt  waren*),   im   zweiten  Falle')  wollte  man  die 


»)  Polyt.  Centr.  IlL  (1844),  S.  885.  —  D.  p.  J.  1844,  91,  282.  —  Armen- 
gand,  Vni.  500.  —  Brevets  1844,  T.  27,  p.  219. 

»)  Brevets  1844,  T.  10,  p.  228;  T.  16,  p.  109,  167;  T.  28,  p.  66;  T.  80, 
p.  331;  T.  44,  p.  237;  T.  45,  p.  150.  —  Armengaud.  XVI.  16.  —  Bulletin  de 
Hulhausen,  T.  84,  p.  484.  —  Polyt.  Centr.  1862,  S.  793;  1865,  S.  442.  — 
D.  p.  J.  1862,  166,  412;  1885,  257,  96  m.  Abb. 

•)  Polyt.  Centr.  1852,  S.  135. 

«)  Brevets,  LXIX,  242. 

^)  Brevets  1844,  T.  35,  p.  97. 

•)  Brevets  T.  91.  p.  1. 

')  Brevets  1844,  XlV,  27. 
X«nn*nch>Flacher,  Hechan.  Technologie  m.  40 
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1^ adeln  scharf  spitng  machen,  das  Master  mit  dicker  Farbe  oder  dgl.  auf 
eine  Leinwand  ohne  Ende  malen  nnd  dann  erwajien,  dass  die  Nadeln  auf  den 
anbemalten  Stellen  die  Leinwand  dnrchstftcben,  von  den  bemalten  Teilen  hin- 
gegen zurückgedrängt  würden. 

Um  die  rasche  Zerstörang  des  Papieres  durch  die  unmittelbare  Einwirkans 
der  Nadeln  bei  Benutzung  von  endlosem  Papier»)  statt  der  Pappkarten  zu 
umgehen,  kann  man  leichte  hängende  Hilfsnadeln  anwenden,  welche  ihrer- 
seits wieder  mit  den  eigentlichen  Platinennadeln  verbunden  sind  und  diese  be- 
thätigen'). 

Viele  Konstruktionen  von  Jacquards  sind  darauf  berechnet,  die  H5he 
der  Maschinen  durch  eine  abgeänderte  Hebevorrichtung  zu  vermindern,  was 
in  niedrig  gebauten  Werkstätten  von  Nutzen  und  zugleich  der  Standfestigkeit 
des  Ganzen  förderlich  ist.  Der  Mechanismus  zum  Heben  der  Platinen,  welcher 
sonst  oberhalb  des  Messerkastens  seinen  Platz  hat,  wird  in  diesem  Falle 
mehr  nach  unten  hin  gelegt;  auch  kehrt  man  dann  oft  die  Lade  in  der  Weise 
um,  dass  ihre  Arme  vom  Prisma  abwärts  gehen  und  am  nntem  Ende  ihren 
Drehpunkt  habeu;  im  einzelnen  weichen  solche  Maschinen  wieder  bedeutend 
voneinander  ab"). 

Da  bei  verschiedenen  Fachbildungen  oft  sehr  ungleiche  Anzahlen  von  Pla- 
tinen zur  Hebung  gelangen,  so  wird  dem  Arbeiter  das  Treten  bald  auffallend 
leicht,  bald  wieder  ungemein  schwer.  Um  hierin  einigermassen  Gleichförmig- 
keit herbeizuführen,  kann  man  mit  dem  Schwengel  (S.  619)  ein  verschiebbares 
Gegengewicht  verbinden,  welches  den  Messerkasten  samt  daran  hängenden  Hebe- 
platinen jederzeit  in  angemessenem  Grade  aufwiegt^). 

Unter  den  Federn  der  Nadeln  befinden  sich  nicht  selten  einige,  welche 
ihre  Elasticität  verlieren  und  dann  die  ihnen  zugehörigen  Platinen  in  falscher 
Stellung  stehen  lassen  (faule  Platinen,  paresseux).  Als  Abhülfe  gegen  diesen 
sehr  störenden  Fehler  bringt  man  zuweilen  nebst  den  Nadelfedem  ein  Paar 
grössere  Federn  an,  welche  mittels  wagerechter,  hinter  den  Platinenreihen 
liegender  Eisendrähte  auf  alle  Platinen  unmittelbar   (d.  h.   ohne  Dazwischen- 

kunft  der  Nadeln)  wirken,  während  —  nach  Zurückschiebung  jener  Drähte  

jede  Nadel  und  Platine  ihr  freies  Spiel  behält.  Mitunter  aber  erspart  man 
die  kleinen  Nadelfedem  und  ersetzt  sie  in  einer  der  folgenden  Arten:  a)  Die 
Platine  ist  ein  in  Ü-Form  gebogener  Eisendraht,  woran  man  sich  aber  die  bei- 
den Schenkel  nahe  bei  einander  und  von  ungleicher  Länge  vorstellen  muss.  An 
dem  längern  Schenkel  ist  oben  das  Häkchen  gebogen,  womit  die  Platine  sich 
auf  ein  Messer  des  Hebzeuges  hängt;  der  kürzere  Schenkel  dient,  indem  er  sich 
gegen  einen  festen  Punkt  stützt,  als  Feder*).  —  b)  Die  Platine  hat  keine  Feder- 
kraft, ist  aber  an  ihrem  Fussende  so  gebogen  und  mit  der  Korde  verbunden, 
dass  durch  die  Zugkraft  der  Litzenbleie  ein  stetes  Streben  der  Platine  entsteht, 
sich  mit  ihrem  Häkchen  gegen  das  Messer  des  Hebzeuges  zu  lehnen  und  von 
selbst  in  diese  Stellung  zurückzukehren,  wenn  sie  durch  Schiebung  ihrer  Nadel 
daraus  entfernt  wurde*).  —  c)  Die  einer  jeden  Platine  zugehörige  Korde  wird 
nicht  in  die  Platine  selbst,  sondern  in  einen  mit  dieser  verbundenen  aufrechten 
Draht  eingehängt,  der  durch  die  Litzen bleie  einen  Zug  auf  die  Platine  in  der 

1)  D.  p.  J.  1878,  229,  6. 

»)  D.  p.  J.  1885,  257,  96  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  150  m.  Abb. 

•j  Brevets,  XXXIH.  153.  —  Bulletin  d'Encouragement,  XXXVI.  (1837), 
p.  201,  207;  IIL.  (1849),  p.  292.  —  Polyt.  Centr.  1838,  Bd.  1,  S.  470;  1889. 
Bd.  1,  S.  177.  —  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1838,  S.  74.  —  D.  p.  J.  1838,  70, 
195.  —  Armengaud,  V.  405.  —  D.  R.  P.  Nr.  45701. 

*)  Polyt.  Centr.  1861,  S.  897.  —  Schweiz.  Z.  1861,  S.  116. 

*)  Bulletin  d'Encouragement,  IIL.  (1849),  p.  292;  IL.  (1850),  p.  109.  — 
D.  p.  J.  1844,  91,  282.  —  Polyt.  Centr.  HI.  (1844),  S.  385.  —  Brevets  1844. 
V.  14Ö;  XVL  109,  114. 

•)  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1840,  S.  333,  340.  —  Polyt.  Centr.  1840» 
Bd-  2,  S.  965,  966. 
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Art  auafibt,  dass  letztere  Yon  selbst  ihre  Nadel  yorw&rts  schiebt  und  sich  in 
•die  sur  Hebnng  erforderliche  Richtang  stellt^).  —  d)  Als  Federn  gebraucht 
man  lange  gerade  senkrecht  stehende  Stahlblechstreifchen,  welche  unten  sich 
auf  das  Platinenbrett  stützen,  weit  Aber  die  Platinen  (mit  denen  sie  unbeschadet 
deren  Hebung  zusammenhäugen)  hinaufreichen  und  am  obem  Ende  als  Fort- 
setzung die  Nadel  tragen;  das  Prisma  schlägt  Ton  oben  nach  unten  gegen  die 
Kadelenden;  hierbei  wirkt  jede  Nadel,  für  die  kein  Loch  in  der  rappe  ist, 
durch  ihre  Niederschiebung  auf  die  betreffende  Feder,  biegt  dieselbe  und  bringt 
eben  dadurch  die  an  der  Feder  haftende  Platine  aus  dem  Bereiche  der  Helm- 
messer")  —  e)  Die  Platinen  fehlen  gänzlich;  die  Korden  verlängern  sich  auf- 
steigend bis  in  den  obersten  Teil  des  Gestelles  des  Jacquard -Ghetriebes,  wo 
sie  befestigt  sind.  Eine  jede  Korde  geht  durch  ein  Onr  ihrer  Nadel  und 
enthält  weiter  oben  einen  Knoten,  an  welchem  sie,  in  einer  Einkerbung 
des  Hebmessers  liegend,  von  diesem  emporgezogen  wird,  falls  sie  nicht  vorher 
durch  Schiebong  der  Nadel  so  abgelenlrti  wurde,  dass  ihr  Knoten  dem  Messer 
aus  dem  Wege  gegangen  ist.  Hört  die  Einwirkung  der  Musterpappe  auf  die 
Nadeln  auf,  so  treten  letztere  ohne  weiteres  wieder  in  ihre  natürliche  Lage 
hervor,  weil  durch  die  Litzenbleie  des  Harnisches  die  Korden  sich  gerade  spannen"). 
Kleine  Muster,  welche  sonst  durch  Trittarbeit  (S.  586)  hervorgebracht  wer- 
den, webt  man  nicht  selten  mittels  des  Jacquard,  der  hierzu  nur  wenig  (meist 
in  einer  einzigen  Reihe  aufzustellende)  Platinen  erfordert.  Die  Franzosen  nennen 
einen  solchen  kleinen  Jacquard:   armure.    Aber  man  vermisst  gewöhnlich  un- 

fem  die  Bildung  des  Faches  durch  Hebung  des  einen  und  Senkung  des  andern 
[ettenteiles ,  da  der  Jacquard  nach  seiner  üblichen  Einrichtung  nur  hebt 
(8.  608).  Dies  kann  jedoch  auf  die  gewünschte  Weise  abgeändert  werden,  und 
zwar  a)  wenn  der  Stuhl  mit  Harnisch  vorgerichtet  ist  —  dadurch,  dass  man 
eine  Vorrichtung  anbringt,  welche,  gleiol^itig  mit  der  Hebung  des  Messer- 
kastens  und  eines  Teiles  der  Platinen,  den  rlatinenboden  mit  den  darauf 
stehenden  übrigen  Platinen  um  ebensoviel  herabsenkt,  wonach  also  Ober-  und 
Unterfach  der  Aette  sich  in  entgegengesetzter  Weise  bewegen^);  b)  wenn  mit 
Schäften  gearbeitet  wird  —  entweder  auf  dieselbe  Weise'),  wobei  zur  Gewin- 
nung eines  reinen  Faches  eine  angemessene  Sohrägstellung  des  Platinenbrettes 
dienlich  ist,  welche  die  hinteren  Platinen  mehr  als  die  vorderen  niedergehen 
läest);  oder  durch  Anbringung  zweier  Reihen  Platinen  in  der  Art,  dass  Hebung 
von  Platinen  aus  der  ersten  Abteilung  Hebung  der  damit  verbundenen  Schäfte, 
Hebung  von  Platinen  aus  der  zweiten  Abteilung  hingegen  Senkung  der  zuge* 
hörigen  Schäfte  veranlasst*);  oder  endlich  mittels  einer  Reihe  Platinen,  von 
denen  aber  einige  gehoben  und  die  übrigen  niedergezogen,  dadurch  aber  die 
verschiedene  Bewegung  der  Schäfte  hervorgebracht  wird').  Solche  Vorrichtungen 
(bei  welchen  Cjlinder  und  Pappen  des  Jacquard  öfters  durch  verwandte  ]&n- 
rlchtungen  ersetzt  sind)  pflegt  man  —  da  sie  die  Tritte  des  Stuhles  zur  Fuss- 
arbeit  ersetzen  und  ganz  in  derselben  Weise  wie  diese  Fach  machen  —  Tritt- 
maschinen (Schaftmaschinen,  Kamm-Maschinen,  maohine  d*armure)  zu 


>)  Bulletin  d'Encouragement,  XXXVI.  (1887),  p.  201,  207.  —  Gewerbeblatt 
für  Sachsen  1888,  S.  74.  —  D.  p.  J.  1838,  70,  195.  —  Polyt.  Centr.  1888, 
Bd.  1,  S.  470. 

»)  Verh.  d.  Gewerbfleissver.,  XXXIII.  (1 854),  S. 59.  —  Polyt. Centr.  1 854,^.  1025. 

*)  Armengaud,  VHI.  500. 

*)  Polyt,  (3entr.  1854,  S.  735.  —  Brevets  1844,  T.  35,  p.  8.  —  D.  R.  P. 
Tilr.  16976.  —  Kohl,  a.  a.  0.,  Tafel  6,  Fig.  11. 

»)  G^nie  ind.,  T.  28,  p.  311.  —  Polyt.  Centr.  1865,  S.  178.  —  Deutsehe 
•Gewerbeztg.  1860,  S.  92.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1858,  S.  27. 

•)  Verh.  d.  Gewerbfleissver.  XXI.  (1842),  S.  204.  —  Berliner  Gewerbeblatt, 
Vn.  61,  73.  —  Polyt.  Centr.  L  (1843),  S.  248;  Jahrgang  1848,  S.  1;  1861, 
3. 1392.  —  Bulletin  d'Encouragement  1850,  p.  108.  —  Gdnie  ind.,  T.  21,  p.  169. 
—  Mitt.  d.  Gew.-Ver.  f.  Hannover  1860,  S.  15,  156. 

')  Deutsche  Gewerbezeitung  1861,  S.  228. 
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nennen  ^).    Richtet  man  sie  so  ein,  dass  auf  jedes  Mal  nnr  ein  Schaft  gehobe» 
nnd    ein  Schaft   niedergezogen  wird,   so    können  sie  zur  Damastweberei  etc» 
dienen,  um  in  dem  Vorderwerke  die  Wirkung  der  rabattierenden  Schnünmgp 
herrorsubringen   (S.  610).     Statt   in    diesem    Falle    eine   solche  Trittmaschine 
als  besondem  Teil  des  Damast-Stuhles  neben  dem  zur  Fignrhebong  vorhan- 
denen grossen  Jacqnard   anzubringen,  kann  man  letztem  selbst  so  vorrichten^ 
dass  er  nebenbei  die  Hebung  und  Kiederziehung  der  Vorkämme   ausführt*)» 
oder  sogar  ohne  Vork&mme  den  durch  diese  beabnchtigten  Erfolg  hervorbringt 
(Damastmaschinen)').    Die  Ersparung  der  Vork&mme  ist  unter  Anwendung 
eines  kleinen  Neben«Jacquard  als  Sdiaftmaschine  durch  Benutzung  der  Tri  n gl  es 
(8.  644)  zu  erreichen^);   z.  B.  ohne  Ereuzfach  dadurch),  dass  die  Platinen,  von 
denen  mehrere  in  eine  Nadel  gefasst  sind,   durch   einzeln   bewegliche  Messer 
entsprechend  der  Bildung  des  Musters  und  der  Bindung  gehoben  und  gesenkt 
werden,  wobei  zu  gleicher  Zeit  die  Kettenftden  von  Schaftstftben,  welche  durch 
die  oberen  Stelzen  der  Litzen  (Helfen)  gesteckt  sind,  teilweise  ins  Oberfach  ge- 
hoben werden  können'). 

Zum  Weben  von  Stoffen,  welche  abwechselnde  Querstreifen  verschiedener 
Köperarten  (oder  Atlas  und  Köper)  darbieten,  mittels  Sch&ften,  ist  ein  kleiner 
Jacquard  von  folgender  Einrichtung  dienlich:   Fflr  jede  Art  Streifen  sind  be- 
sondere Platinen  und  Nadeln  vorhanden;  aber  dieselben  Schäfte  dienen  für  alle 
Streifen,  und  ebenso  auch  dieselben  Pappen,  welche  jedoch  Löcher  för  alle  Ab- 
teilungen der  Nadeln  darbieten.    Enth&lt  der  Stuhl  z.  B.  8  Scbfifte,  so  hat  man 
im  ganzen  ftlr  zweierlei  Streifen  16,  für  dreierlei  Streifen  24  Platinen,   aber 
stets  nur  8  Pappen  nötig;  jeder  Schaft  ist  an  2,   beziehungsweise  3  Platinen 
aufgehangen.    Ffir  den  Zustand  der  Ruhe  werden  durch  Soinflre  und  Federn 
sämtliche  Platinen  und  Nadeln  dergestalt  zurfiokgezogen  erhalten,  dass  beim 
Aufgehen  des  Messerkastens  durchaus  keine  Hebung  erfolgt.    Allein  ffir  jede 
Abteilung  der  Platinen  ist  ein  Tritt  vorhanden,  welcher  herabgezogen  die  Wir- 
kung hat,   dass  diese  Platinen  vortreten  und  wie  gewöhnlich  beim  Jacquard 
ihre  Thätigkeit  ausüben.    Lässt  man,   nachdem  der  eine  Streifen  gewebt  ist, 
jenen  Tritt  los  und  zieht  einen  andern  nieder,    so    tritt  die  dazu   gehörige 
andere  Abteilung  der  Platinen  in  Wirksamkeit,  deren  Nadeln  in  den  Pappen 
Löcher  von  solcher  Anordnung  vorfinden,  wie  es  durch  das  veränderte  Gewebe 
erfordert  wird').    Das  Aufhängen  desselben  Schaftes  an  zwei  Platinen  bildet 
bei  mechanischen  Webstühlen  zugleich  ein  Mittel,  die  Zahl  der  Schüsse  in  der 
Minute  möglichst  zu  steigern;  muss  nämlich  derselbe  Schaft  mehrmals  hinter^ 
einander  gehoben  werden,  so  kann  man  hierbei  die  beiden  Platinen  abwechselnd 
benutzen  und  lässt  so  der  andern  volle  Zeit,  in  diejenige  Lage  zurückzugehen, 
in  wecher  die  Musterkette  mit  voller  Sicherheit  einzuwirken  vermag  (Doppel- 
hubschaftmaschine, double  lifting  dohhy)'^. 

Wie  die  Repetirm aschine  (S.  622)  die  wiederholte  Wirkung  einer  be- 
stimmten grossem  Anzahl  Pappen  in  derselben  (nicht  umgekehrten)  Reihen- 
folge zum  Zwecke  hat,  so  giebt  es  verwandte  Vorrichtungen  für  den  Fall,  dass 
nur  zwei  benachbarte  Pappen  mehrmal  miteinander  wechseln  müssen,  bevor  die 
ganze  Kette  weiterrückt'). 


»)  Lembcke,  mech.  Webstühle,  V.  Forts.,  1893,  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1878, 
228,  499;  1879,  283,  366;  284,  188;  1880,  288,  471;  1881,  240,  105;  1885,  256,. 
162;  258,  248;  1886,  259,  16;  1891,  279,  276  m.  Abb. 

>)  Berliner  Verhandlungen  1847,  S.  148,  150;  1861,  S.  188. 

')  Brevete,  LXXII.  129.  —  D.  R.-P.  Nr.  12488,  42447,  47185,  47352. 

*)  D.  R.-P.  Nr.  42447. 

»)  Polyt.  Centr.  1861,  8.  6. 

•)  Verh.  d.  Gewerbfleissver.  1846,  249. 

')  Deutsche  Ind.-Ztg.  1872,  S.  2.  —  D,  R.-P.  Nr.  45670,  52895.  —  Reh,, 
a.  a.  0.,  8.  94  bis  108. 

')  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1844,  S.  5.  —  Polyt.  Centr.  IIl.  (1844),  S.  345; 
1856,  S.  86.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  XXXIV.  (1855),  S.  97. 
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Kommen  in  einem  Ghewebe  zmschen  den  Wiederholungen  des  Masters 
<)nerBtreifen  von  Grand  ohne  Figar  7or,  so  kann  ein  Mechanismus  der  eben  er- 
wähnten Art  gebraucht  werden,  falls  die  Zwischenstreifen  leinwandartiger 
^rand  sind;  sonst  schlägt  man  wohl  den  Weg  ein,  ein  Jacqaardgetriebe 
mit  zwei  Cylindern  (Prismen)  und  zwei  Pappketten  anzuwenden:  einen 
KrGssern  Cjlinder  mit  seinen  Pappen  fOr  das  Muster,  einen  kleineren  für  den 
Grand.  £k  wird  dann  während  der  entsprechenden  Zeit  die  Mustermaschine 
auaeer  Thätigkeit  gesetzt;  die  Maschine  selbst  zählt  die  Grundschusse,  womit 
der  schlichte  Streiron  ToUendet  ist,  und  rückt  nach  gehöriger  Anzahl  derselben 
das  Muster  wieder  ein,  womit  sogleich  das  Heben  der  Figur- Kettenfäden  von 
neuem  beginnt^). 

Zur  Erreichung  besonderer  Effekte  hat  man  Jacquard-Getriebe  gebaut,  in 
welchen  jede  Nadel  zwei  Platinen  führt,  sodass  diese  entweder  abwechselnd 
oder  gleichzeitig  arbeiten*).  Soll  nur  die  eine  Hälfte  der  Platinen  benutzt 
werden,  so  bringt  man  mittels  einer  einfachen  Vorrichtung  die  zur  andern 
Hälfte  gehörigen  Hebmesser  einstweilen  so  beiseite,  dass  sie  nicht  auf  ihre 
Platinen  wirken.  Es  ist  ein  Mechanismus  angegeben  worden,  um  einen  in  dieser 
Besiehung  begangenen  Fehler  durch  Läuten  einer  Glocke  dem  Weber  bemerk- 
lich zu  machen').  —  Für  andere  Zwecke  wird  der  Messerkasten  in  zwei  Teile 
geteilt,  welche  zusammen  oder  in  beliebiger  Abwechslung  einzeln  arbeiten 
önnen  (m^canique  brisde,  machine  ä  double  griffe)  ^)  oder  es  wird  jede  Platine 
mit  zwei  Nadeln  ausgerüstet  und  ist  dann  für  jedes  Nadelsjstem  eine  Jac- 
quardkarte  Yorhanden,  welche  nacheinander  zur  Wirkung  kommen,  wobei  die 
gegenseitige  Ausrückung  selbstthätig  geschieht"),  um  auf  eine  Nadel  entweder 
Ton  der  einen  oder  anderen  Richtung  durch  je  ein  Kartenprisma  einwirken  zu 
können,  hat  man  für  jede  Nadel  zwei  Federn  angeordnet,  die  in  der  Mitte 
durch  eine  verschiebbare  Platte  getrennt  sind;  durch  Verschieben  der  Platte 
nach  links  wird  die  Feder  rechts  ausser  Thätigkeit  gesetzt  und  umgekehrt^). 

Eine  Teilung  des  Jacquards  in  zwei  Teile  ist  femer  in  der  Hinsicht  mög- 
lich, dass  man  beide  Teile  abwechselnd  arbeiten  lässt,  behufs  Erreichung 
grösserer  Arbeitsgeschwindigkeiten'),  der  eine  Teil  besorgt  z.  B.  die 
Hebung  für  die  geraden,  der  andere  für  die  ungeraden  Schüsse  (Doppelhub- 
maschinen)'); während  man  andererseits  auch  die  Kettenfäden  teilen  und  die 
einzelnen  Gruppen  nacheinander  durch  ein  Jacquard-Getriebe  einstellen  lassen 
kann,  bevor  der  Einschuss  erfolgt'). 

Die  vorstehend  erwähnten,  vir  die  sohnellgehenden  mechanischen  Webstöhle 
cor  Anwendung  kommenden  Doppelhubmaschuien  haben  folgende  Einrichtung: 
Entweder  sind  zwei  Cjlinder  angebracht  (einer  linker  und  einer  rechter  Hand), 
welche  abwechselnd  und  zwar  je  auf  besondere  Nadeln  und  Platinen  wirken; 
oder  es  ist  nur  ein  Cjlinder  vorhanden,  dann  regiert  jede  Nadel  zwei  Platinen, 
deren  Nasen  einander  zugekehrt  stehen,  es  werden  die  Messer  wechselweise  der 


»)  Brevets,  LVI.  853.  —  Poljt.  Centr.  VIL  (1846),  S.  148.  —  Mitt.  d.  Ge- 
werbever.  f.  Hannover  1866,  S.  127.  —  Kick  und  Busch,  Spinnereimechanik, 
8.  66  m.  Abb. 

')  Verhandlungen  des  niederösterreichischen  Gewerbe- Vereins,  Hefb  V, 
Wien  1841,  8.  61,  65.  —  D.  p.  J.  1843,  90,  426.  —  Poljt  Centr.  TL,  (1843), 
S.  289. 

•)  Verh.  des  Gewerbfleissver.,  XXIX.  (1850),  S.  211.  —  Poljt.  Centr.  1851. 
S.  515. 

*)  Bulletin  d'Encouragement,  IL.  (1850),  p.  108. 

•)  D.  R..P.  Nr.  82069. 

•)  D.  R.-P.  Nr.  13174. 

*)  Engl.  Pat.  No.  20280  v.  J.  1889.  —  Teztile  Mercurj  1891  p.  401.  -> 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  217  m.  Abb. 

*)  Eine  besondere  Anordnung  der  beiden  Getriebe  ist  geschützt  durch 
D.  B.-P.  No.  68371.  —  Leipz.  M.  f.  Tezt.-lnd.  1893,  S.  293  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  40592. 
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einen  oder  anderen  Platinenreihe  gen&hert;  oder  es  ist  nnr  ein  Gelinder,  jedoci» 
swei  Meeserkasten  vorhanden,  wache  abwechselnd  in  Th&tigkeit  treten,  jede 
Nadel  regiert  hierbei  gleichfalls  zwei  Platinen^). 

Bei  der  Herstellang  von  Geweben,  bei  welchen  Figur  und  Grund  wechseln 
(also  fOr  lancierte  Stoffe  [s.  w.  u.],  Brocatellei  aufgeschweifte  Muster,  Doppel- 
stoffe, einfache  Gewebe  mit  Figursäreifen  u.  a.  ni.)t  kann  eine  Ersparung  yon 
Karten  dadurch  erzielt  werden,  dass  zwei  Jacquardprismen  mit  je  einer 
Kartenkette  angewendet  werden,  von  welchen  das  eine  Prisma  die  Nadeln  der 
fCbr  die  Bindungen  nötigen  Werkzeuge  (Vordersch&fte  oder  ZwangsflOgel  [S.  €09], 
Hebeschäfte  u.  s.  w.)  beth&tigt  und  daher  f&r  jeden  einzutragenden  Schuss  ge- 
schaltet wird,  während  das  andere  Prisma  (Figuren-Kartenprisma)  die  Nadeln 
der  für  die  Figurenbildung  nOti^en  Teile  bethätigt  und  deshalb  nur  yor  jedem 
neuen  Figurschuss  geschaltet,  in  der  Zwischenzeit  aber  für  die  Fachbildong^ 
Tor  jedem  Grundschuss  durch  eine  Yorp^eschobene  und  angeschlagene  Vollkarte 
(sog.  Blindkarte)  ersetzt  wird*).  Diese  Vorrichtung  kann  die  für  Teppich- 
weberei, bei  welcher  mit  Futterschuss  gearbeitet  wird,  verwendet en  Doppel- 
Jacquardgetriebe  mit  Messerwendung')  ersetzen. 

Um  beim  Weben  von  Tüchern  mit  gemusterten  Kanten  die  Anzahl  der 
Musterkarten  zu  verringen,  wird  auf  jeder  Seite  des  Jacquards  ein  Kartenprisma 
mit  besonderer  Musterkette  angeordnet,  welche  beide  nacheinander  beim  Weben 
der  Endkanten  und  Seitenkanten  abwechselnd  in  Wirkung  treten  (Doppel- 
jacquard),  oder  die  beiden  mit  Musterketten  ausgerüsteten  Kartenpriamen 
werden  abwechselnd  in  die  nur  einfach  ausgeführte  Lade  des  Jacquard-Getriebes 
eingelegt^).  Bei  einer  von  Crossley')  ausgefGlhrten  Einrichtung  des  Doppel- 
jacquards arbeiten  die  beiden  Kartenprismen  nicht  genau  gegenüberstehend 
gegen  dasselbe  Platinennadelfeld,  sondern  es  sind  für  das  eine,  etwas  hoher  als 
aas  andere  befindliche  Kartenprisma  besondere  Hilfsnadeln  angeordnet.  Dadurch 
entfallen  die  sonstigen  doppelten  Nadeln,  Platinen  oder  Roste. 

Für  in  die  Warenbreite  eines  abgepassten,  mit  Kanten  versehenen  Gewebes 
besonders  anzubringende  Wappen,  Namenszfige  u.  dgl.  verwendet  man  zwei 
zeitweise  gekuppelte  Jacquard-Getriebe.  Der  durch  das  zweite  Jaquard-Getriebe 
(mit  der  Musterkarte  für  das  Wappen  u.  s.  w.)  zu  ersetzende  Teil  der  Harnisch- 
schnuren des  Haupt-Jacquardgetriebes  ist  mit  den  Hamischschnuren  des  zweiten, 
Neben- Jacquardgetriebes  in  ein  gemeinsames  verschiebbares  Ghorbrett  der- 
artig eingefügt,  dass  entweder  nur  das  eine  oder  das  andere  wirken  kann'). 

Wenn  man  die  Anordnung  so  treffen  will,  dass  der  Teil  der  Karte,  welcher 
für  das  Hauptmuster  (bei  Tischdecken  z.  B.  das  eigentliche  Tischmuster)  be- 
stimmt ist,  und  derjenige,  welcher  die  Musterung  der  Kanten,  Ecken  u.  s.  w. 
angiebt,  vertauscht  werden  kOnnen,  so  ist  natürlich  bei  dem  Schlagen  der 
Karten  und  bei  Anschnürung  der  Reserveplatinen  (S.  631)  darauf  Rücksicht  zu 
nehmen.  Die  Teile  werden  gebotenenfalls  getrennt  voneinander  hergestellt  und 
jedes  für  sich  eingehängt  b^w.  zum  Auswechseln  eingerichtet'). 

Behufs  Erzielung  verschiedener  Muster  kann  man  femer  den  Jacquard  mit 
quer  verschiebbaren  Musterkartenketten  ausrüsten')  oder  mit  senkrecht  verschieb- 


^)  Olsner,  a.  a.  0.,  S.  578  m.  Abb. 

')  D.  P.-P.  No.  61729;  68143;  68742.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1892,  S.  532  m. 
Abb.;  1893,  S.  663. 

')  Schams,  a.  a.  0.,  S.  220  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  43509. 

')  D.  p.  J.  1885,  256,  236  m.  Abb. 

')  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1890,  S.  605  m.  Abb.  —  Eine  weitere  mit  bewegbarem 
Harnischeinzug  arbeitende  Einrichtung  ist  beschrieben  in  Knorr,  Elemente  der 
Weberei,  S.  204  und  in  Olsner,  a.  a.  0.,  S.  563  m.  Abb. 

^)  Eingehenderes  hierüber  findet  man  in:  Streichers  veränderliche 
Webmuster.    Altena.  Send,  1893.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1886,  S.  18,  62,  159. 

•)  D.  R.-P.  No.  24667. 
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liarem  Prisma'),  wobei  dann  die  Prismen  mit  mehreren  Reihen  Löcher  versehen 
sind,  oder  aber  es  werden  die  Nadeln  senkrecht  verschoben,  sodass  eine  zweite 
Abteilung  der  Musterkarte  zur  Wirkung  kommt').  Statt  der  Lochreihen  ver- 
wendet man  dann  wohl  auch  Schlitze  in  den  Prismen. 

Um  mit  Platinen  die  Kettenfäden  verschieden  hoch  heben  zu  können 
(ein  Fall,  wie  er  bei  Erseuffung  zweier  Samtgewebe  mittels  zweier  Grundketten 
und  einer  Polkette  [s.  w.  uj  vorkommt),  hat  man  sie  an  die  Verbindungs-Schnur 
oder  -Schleife  je  zweier  Platinen  angeschlossen;  je  nachdem  nun  eine  oder  beide 
Platinen  gehoben  werden,  hat  man  halben  oder  ganzen  Hub'). 

Bezüglich  der  Abmessungen  und  Anordnungen  der  Jacquard-Getriebe 
mag  folgendes  angeführt  sein.  Die  200  er  Maschinen  enthalten  4,  die  400  er  8, 
die  600er  12  und  die  800  und  1200er  16  Reihen  Löcher.  Ausserdem  enth&lt 
jeder  gewöhnlicher  Jacquard  mit  Grobstich  (sog.  Chemnitzer  Stich  hat  7  mm 
Teilung,  Berliner  Stich  6,4  mm)  so  viel  Reserveplatinen,  als  Längsreihen  vor- 
banden sind,  demnach  insgesamt  204,  408,  612  rlatinen.  Die  sog.  Feinst  ich - 
m aschinen  (Wiener  Stich  von  5,7  mm  Teilung)  enthalten  10%  Reserveplatinen; 
neuerdings  hat  man  noch  feiner  geteilte  Maschinen  gebaut  (4  mm  Teilung).  Viele 
gewöhnliche  Jacquards  (Grobstich)  werden  mit  einer  besonderen  Reserve  aus- 
gerflstet  und  zwar  bringt  man  ausserhalb  der  Führungswarzen  2,  3  oder  4  Quer- 
reihen Nadeln  und  Platinen  an.  Dieselben  dienen  bei  den  mechanischen  Stühlen 
zum  Schützen  Wechsel,  zum  Weben  der  Kanten  (Gallons),  zum  Bewegen  der 
Yorderschftfte,  Futtersch&fte,  der  Repetiermaschine  u.  s.  w. 

Der  besseren  Obersicht  wegen  und  um  einige  weitere  Führungs-  und  Binde- 
stellen für  die  Kartenblätter  zu  haben,  teilt  man  die  Löcherreihen  in  Gruppen, 
welche  je  durch  einen  mehrere  Millimeter  breiten  Raum  getrennt  sind.  Man 
unterscheidet  gleich  und  ungleich  geteilte  Maschinen.  In  neuerer  Zeit  macht 
man  die  Gruppierung  mehrfach  so,  dass  mit  einer  1760er  (1600er,  s.  o.)  Ma- 
schine sich  z.  B.  auch  einfachere  Muster  von  440,  880  und  1320  weben  lassen 
(Vicenzi-Sjstem)^),  indem  die  Teile  immer  nach  440  (400)  abgetrennt  sind; 
diee  ist  auch  angenehm  für  die  Herstellung  der  Karten,  da  sie  sich  dann 
alle  auf  einer  Kartenschlagmaschine  (S.  632)  schlagen  lassen,  deren  Gruppen 
einzeln  zum  Ausrücken  sind. 

Die  Aufstellung  über  dem  Stuhle  kann  entweder  so  erfolgen,  dass  das 
Prisma  sich  hinten  befindet  (so^.  englische  Aufstellung,  offene  Gallierung), 
seine  Drehachse  also  gleichgerichtet  mit  dem  Schusse  ist,  oder  so,  dass  cQe 
Prismenachse  senkrecht  zur  Schussrichtun^  läuft  (deutsche  Aufstellung, 
verschränkte  Gallierung),  hierbei  kann  wieder  das  Prisma  rechter  oder  linker 
Hand  angeordnet  sein.  In  einigen  Bezirken  der  Buntweberei  kommt  auch  noch 
die  Aufstellung  vor,  dass  die  der  Schussrichtung  gleichlaufende  Prismenachse 
•ich  vor  dem  X^adelfelde,  die  Musterkarte  sich  also  über  dem  Weber  befindet. 

Eine  besondere  Auseinandersetzung  erfordert  die  Verfertigung  der 
nach  Anweisung  des  Musters  (Dessins)  durchlöcherten  Karten  oder  Pappen» 
wozu  man  sich  einer  Schneid-  und  einer  Lochmaschine  bedient.  Die 
Karten-  oder  Pappen-Schneidmaschine  ist  entweder  eine  Kreis- 
scbere  (I,  364)  mit  mehreren  Scheibenpaaren,  wodurch  ein  ganzer  Papp- 
bogen auf  einmal  in  lauter  Streifen  von  gehöriger  Breite  zerschnitten 
wird  ^) ;  oder  eine  einfache  grosse  (am  Arbeitstische  befestigte)  Hebelschere 


>)  D.  R.-P.  No.  48752. 

*)  Damastmaschine  ohne  Vordergeschirr.  D.  R.-P.  No.  47185.  —  Lembcke» 
Hech.  Webstühle,  V.  Forts.  (1898),  8.  180  m.  Abb. 

»)  D.  E.-P,  No.  10269.  —  D.  p.  J.  1881,  240,  T.  10. 

*)  Ontralblatt  für  Textilind.  1889,  S.  1195.  —  Z,  d.  V.  d.  Ing.  1891,. 
S.  247  m.  Abb. 

')  Bartsch,  Vorrichtungskunst,  II.  77.  —  Lembcke,  Mech.  Webstühle,. 
Y.  Forts.  (1898),  S.  187  mit  Abb. 
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mit  geraden  Blättern,  womit  ein  Streifen  nach  dem  andern  von  dem 
Bogen  in  vorbestimmter  Breite  abgeschnitten  wird.  Nach  dem  Schneiden 
werden  die  Eartenblätter  mit  fortlaufender  Nummer  versehen,  worauf 
das  Schlagen  (Lochen)  der  Karten  folgt.  Die  Kartenlochmaschinen, 
Kartenschlagmaschinen,  Pappenschlagmaschinen,  Ausschlag- 
maschinen, Stech-  oder  Vorstechmaschinen,  Dessinierungs* 
m aschinen  (machine  ä  piquer,  machine  ä  lire,  machine  ä  percer,  lisear 
et  perceur  möcanique,  punching  macMne,  reading  and  stamping  machine, 
readmg  and  cutting  inacMne)  ^)  sind  von  verschiedener  Art  und  können 
nur  in  sehr  kleinen  Webereien  entbehrt  werden,  wo  man  entweder  die 
Pappen  gar  nicht  selbst  ausschlägt  oder  sich  dazu  einer  einfachen,  lang- 
sam wirkenden  Einrichtung  bedient,  indem  man  die  Karte  zwischen  zwei 
eiserne  Platten  legt,  welche  (mit  den  Flächen  des  Jacquardprisma  über- 
einstimmend) alle  Löcher  enthalten,  und  dann  —  mit  Übergehung  der 
in  der  Karte  nicht  auszuschlagenden  —  die  nötigen  Löcher  einzeln  nach- 
einander mittels  des  Locheisens  und  Hammers  aus  freier  Hand  bildet, 
unter  den  Schlagmaschinen  sind  zwei  Arten  anzuführen. 

a)  Die  Klaviaturmaschine,  auch  Clavismaachine  genannt.  Sie  bildet 
ein  Klavier  mit  so  viel  Tasten  (touches)  als  Platinen-Reihen  am  Jaoqnard, 
folglich  Löcherreihen  in  den  Pappen  vorkommen,  nämlich  8,  10,  12,  16;  fOr 
die  folgende  Erläntemng  wollen  wir  10  voraussetzen.  Diese  Tasten  stehen 
durch  einen  Mechanismas  mit  ebensovielen  senkrechten  stählernen  Loch-  oder 
AuBschlageisen  (poin9on8,  punehe»)  auf  folgende  Weise  in  Verbindon^.  Die 
Locheisen  oder  Stempel  sind  in  einer  Reihe  nebeneinander  imter  einem  eiaemen 
Kloben  anfg^estellt,  der  durch  Treten  eines  Fussschemels  niedergezogen  werden 
kann  und  sich  nachher  durch  ein  Gregeogewicfat  von  selbst  wieder  erhebt.  Unter 
den  Locheisen  li^  die  Pappe  oder  Karte,  welche  von  den  Basen  durchstochen 
(eigentlicher  sa  sprechen:  durch  Heransscheren  runder  Scheibcheo  durchlöchert) 
wird,  insofern  der  niedergehende  Kloben  die  Stempel  vor  sich  her  treibt.  So 
lange  aber  die  Klaviatur  unberührt  bleibt,  erreicht  der  Kloben  bei  seinem 
Niedergange  die  Locheisen  nicht,  und  diese  bleiben  daher  an  ihrem  natürlichen 
Platze,  wirken  nicht  auf  die  Pappe.  Drückt  man  jedoch  eine  Taste  nieder,  so 
schiebt  deren  Mechanismus  ein  wagerechtes  Eisenstück  zwischen  den  Kopf  des 
betreffenden  Locheisens  und  den  obem  Qnerteil  des  Klobens  hinein,  sodass  beim 
darauffolgenden  Herunterziehen  des  Klobens  letzterer  auch  das  Eisen  nieder- 
treibt, welches  ein  Loch  in  die  Pappe  macht.  Gleiche  Anordnung  ist  für  alle 
10  Tasten  und  Locheisen  getroffen.  Spielt  man  daher  mit  den  Fingern  auf  der 
Klaviatur  dergestalt,  dass  bei  jedem  Au&etzen  der  H&nde  die  Tasten  gedrückt 
werden,  deren  ^sen  die  Karte  lochen  sollen,  so  wird  beim  sogleich  nachher 
vorgenommenen  Treten  des  Schemels  eine  entsprechende  Anzahl  von  Löchern 
gleichzeitig  gebildet.  Diese  Löcher  stehen  an  den  gehörigen  Punkten  einer 
Reihe,  welche  quer  über  die  Pappe  länfL  Von  den  10  Langenreiben  der  Löcher 
wird  also  das  erste  Loch  aller  10  Reihen  zuerst  voigenommen;  dann  das  2. 
aller  10  Reihen;  hierauf  das  3.;  u.  s.  f.  Würde  man  bei  jeder  solchen  Qoer^ 
reihe  alle  Tasten  greifen,  so  würde  auch  jede  Reihe  voUst&ndig  werden;  d.  h. 
aus  10  Löchern  bestehen.  Man  greift  aber  jedesmal  nur  eben  die  Tasten,  für 
welche  in  dar  vor  den  Augen  des  Arbeiters  senkrecht  aui^breiteten  Patrone 


1)  Allgemeine  Maschinen-Bncyklop&die  von  J.  A.  Hülsse,  Bd.  L  Leipdg 
1841,  S.  659.  —  Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1869,  S.  302.  —  0 Isner.  a.  a.  O., 
S.  633  m.  Abb.  —  Schams,  a.  a.  0.,  S.  139.  —  Lembeke,  a.  a.  0.  (1893K 
S,  138.  —  D.  R,-P.  Nr.  27348,  27703,  41709,  45650,  46512,  50837.  --  Z.  d.  V. 
d.  Ing.  1891,  S.  243  n.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Tezl-Ind.  1887,  &  65;  1889, 
&  62;  1890,  8.  118,  127. 


Jacqaardkortea-SdilagDUMohineii. 


633 


A 


* 


<S.  582)  ein  aosgef&lltes  Viereck  enthalten  ist  Es  werden  also  beim  Anfange 
die  ersten  10  Vierecke  in  der  obersten  Reihe  der  Patrone  ins  Auge  gefasst; 
d.  h.  der  Beihe  1  in  der  Figur  auf  S.  613.  Hier  bemerkt  man  4  leere,  2  rolle, 
2  leere,  2  yolle  Vierecke;  man  greift  demnach  die  5.,  6.,  9.  und  10.  Taste,  und 
tritt  sodann.  Auf  diese  Weise  durchgeht  man  die  Horizontal-Reihe  1  der  Pa- 
trone, von  10  zu  10  Quadraten,  von  Anfang  bis  zu  Ende,  wodurch  die  erste 
Karte  gelocht  wird.  —  Die  zweite  Horizontal-Reihe  giebt  ebenso  die  Anweisung 
lor  Verfertigung  der  zweiten  Karte  u.  s.  w.  Nach  jedem  Treten  des  Schemels 
rückt  die  Pappe  um  so  viel,  in  ihrer  L&ngenrichtung,  unter  den  Locheisen  fort, 
dass  die  nächste  Abteilung  von  Löchern  gehörig  neben  der  vorhergehenden  zu 
stehen  kommt.  Hätte  etwa  der  Jacquard  nur  8  Platinen-Reihen,  so  würde  die 
9.  und  10.  Taste  ungebraucht  bleiben,  und  man  fasste  jedesmal  nur  8  Vierecke 
der  Patrone  zusammen  ins  Auge.  Um  bei  diesem  Ablesen  der  Patrone  Irrungen 
SU  vermeiden,  muss  sie  entweder  auf  solches  Papier  gezeichnet  sein,  worauf 
nach  je  10  oder  8  Korden  eine  stärkere  Linie  folgt,  überhaupt:  dessen  Dizainen- 
Teilun^  (rücksichtlich  der  Korden)  mit  der  reihenweisen  Anordnung  der  Pla- 
tinen van  Jacquard  übereinstimmt;  oder  es  müssen,  wenn  dies  nicht  der  Fall 
aein  sollte,  nachträglich  von  8  zu  8  oder  10  zu  10  sehr  sichtbare  Hilfslinien  ge- 
zogen werden.  In  manchen  Einzelheiten  sind  die  Tastenmaschinen  auf  ver- 
schiedene Weise  gebaut^). 

b)  Die  Leviermaschine  hat  mit  der 
eben  beschriebenen  grosse  Ähnlichkeit,  weicht 
aber  von  derselben  darin  ab,  dass  statt  der 
Tasten  senkrecht  gespannte  Schnüre  ange- 
bracht sind,  welche  man,  indem  man  mit 
den  Fingern  zwischen  dieselben  hineingreift, 
auf  ähnliche  Weise  anzieht,  wie  am  Zampel- 
stuhle  mittels  der  Litzen  die  Zampelkorden 
(S.  614).  Die  Pappe  kann  hier  wagerecht 
niedergelegt  oder  senkrecht  aufgespannt 
sein.  Der  Dmck  auf  die  Stempel  wird  ent- 
weder mit  Hilfe  eines  Fusstrittes  oder 
Hebels  oder  durch  Drehen  einer  Kurbel 
hervorgebracht').  Andere  Bezeichnungen 
für  solche  Maschinen  sind:  Eartenschlag- 
maschine  mit  Leserahmen,  oder  mit  Semper- 
werk, oder  mit  Levierzeug,  oder  mit  E2in- 

lesewerk. 

Figuren  194  und  195  lassen  die  Wirkungs- 
weise einer  solchen  Maschine  erkennen.  Die 
unten  befestigten,  lotrechten  Zampelkorden  a 
([reifen  oben  an  die  Rahmenkorden  b,  welche 
hnks  bei  e  an  das  Qestell  angeschlossen  sind 
und  redits  die  Platinen  d  tragen.  Lenkt  man 
mit  den  Fingern,  bezw.  mit  der  Latzenschnur  e 
die  Korde  a  aus,  in  die  punktierte  Stellunff, 
80  wird  die  enteprechende  Platine  ^^eboben.  Die 
gehobene  Platine  dient  zur  Verriegelung  des 
Stempels  oder  der  Punze  f,  gegen  welche  die  zwischen  die  gelochten  Platten 
yA  gefaaste  Pappkarte  i  gepresst  wird,  sodass  damit  das  Ausschneiden  des  be- 
trefifonden  Loches  in  der  Karte  erfolgt.    Wird  die  Platine  nicht  gehoben,   so 
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Fig.  194. 


>)  Gewerbeblatt  f.  Sachsen  1842,  S.  88.  —  Armengaud,  V.  409. 
^  Verb.  d.  Gewerbfleissver.  18S8,  S.  42. 


findet  der  Frosch  oder  die  Knagge  k  Platt  in  der  entaprechenden  AuMparaus' 

der  Platine,   aodaaa  der  Stempel  von  dem  Kartanblatte  inttlckgedrOckt  wir£ 

E«  wird  tÜM)  jede  gehobene  Platine  ein  Loch  in  der  Karte  Teranluaen ,    jede 

gesenkt  gebliebene  Platin©  wird 

die  Karte  toU  lassen.    In  groaien 

Webereien  eind  diese  Maschinen 

ri^elmäang  eo  eingerichtet,  da» 

alle  io  der  Pappe  nötigen  Utcher, 

auch  die  für  die  Führnngswarzen 

nfitigen  und  die  Bindelocher,  auf 

.      diese   Art    auf    einmal    ausge- 


lärä,  lissage  Aec6l6i6').  DmH 
einlesen  (LcTieren)  derLatsen« 
in  die  Korden  a  wird  h&afig  be- 
mn  deren  Hil^rbeiterinnen  ia 
hKusliche  Arbeit  gegoben;  es 
werden,  nachdem  da«  Muster 
eingeleaen  (leviert)  ist,  die  »eak- 
recbten  Schnaren  an  Kambiner- 
h&ken  der  wagerechten  Korden  6 
eingehangen  nad  dann  von  oboi 
anfangend  LaUe  mit  Latze  ge- 

Dorcfa  die  Verbindong 
dieser  Maschine  mit  einem 
Jacquard,  aaf  dessen  Prisma 
die  za  einem  Master  rorbandene  Kette  gelochter  Pappen  gelegt  wird, 
entsteht  die  Karten-Kopiermaschine*),  mittels  welcher  in  sehr 
knrser  Zeit  diese  Pappen  kopiert  (repiqner,  repiquage),  d.  h.  in  neaen, 
gani  gleichen  Exemplaren  dargestellt  «erden  können,  wenn  das  nSm- 
liche  Master  auf  zwei  oder  mehr«ren  Stdhlen  zugleich  gewebt  werden 
soU.  Dieses  Kopieren  erfordert  viel  weniger  Zeit  als  das  Ausschlagen 
eines  neuen  Unsters,  weil  bei  letzterem  jede  Pappe  mittels  eines  dem 
ZampeliQge  Ähnlichen  Systems  von  Schntlren  erst  eingelesen  werden  muss, 
wogegen  anf  der  Kopiermaschine  dieses  mechanisch  und  in  einem  Augen- 
blicke durch  den  damit  verbundenen  Jacquard  geschieht. 

Man  hat  Sbrigcns  auch  kleinere  Hascbinen,  welche  die  LOcher  einer  Pappe 
reihenweiae  nuch  nnd  nach  aucachlagen,  mm  Kopieren  eingerichtet*)' 

Das  Lochen  der  Schnür-  und  WartenlScfaer  in  den  Pappkarten  wird  viel- 
fach auch  unabhSngig  von  dem  Herstellen  der  HnsterlOcher  auf  besonderen 
•dg.  Knopflochmaschinen  awigefQhrt*). 

Zum  AaMnanderheften  der  Pappen,   am  sie  in  eine  Kette  in  vereinigen 


Fl«,  i». 


■)  Bartseh,  Tomchtnngsknn^t,  II.  TS.  —  Terhandlangen  des  nieder- 
Sstcrracbischen  Gewerbevcieins,  Heft  XI,  Wi*n  1S<4,  S.  166.  —  Breveta,  T.  78, 
p.46i  —  Brevets  1844.  T.  3»,  p.  14«.  l*:-.  T.  31.  p.  S,  —  Lembcke.  a.a.O., 
&  144  m.  Abb. 

»)  Bartsch,  Toirichtnngsknw*»  RS«.  —  Bulletin  d'Enconragement,  IIL. 
(t849\  p.  »X>.  —  D.  p.  J.  1*44,  W,  «.,  —  Bwvvti  1544.  IS.  175;  XIV.  174; 
XXI.  114.  —  <Wnie  iad.  IX.  3S6.  —  Polyt.  Oentr,,  IL  US431.  S,  »3;  Jahig. 
t8^5.  S.  1437. 

*l  Terh.  d.  OewwbaMwrM'.  Iä4£,  S.  »4^ 

•^  Lemhck«,  *.  a.  0.,  S.  147  m.  AbK 
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(S.  620)  sind  mechanische  Vorrichtongen  angegeben  worden  (Jacquardkarten- 
Bindemaschinen'). 

Eigene  Maschinen  sind  zum  Lochen  des  statt  der  Pappen  benutzten  langen 
Papierblattee  (S.  625,  626)  angegeben  *). 

Schliesslich  muss  des  elektrischen  Webstuhls  gedacht  werden,  welcher 
Ton  Bonelli  in  Turin  erfunden  und,   durch  ihn  selbst  wie  durch  andere  ver- 
bessert,  wenigstens  versuchsweise  zum  Weben  gemusterter  Stoffe  angewendet 
worden  ist').    Er  besteht  in  einer  Jacquardmaschine,    bei  welcher  elektrische 
StrOme  zu  Hilfe  genommen  werden,  um  die  Musterpappen  zu  ersparen.    Eine 
der  praktischen  Ausführungen  dieses  S^stemes  I&sst  sich   djorch  folgendes  im 
wesentlichen  verständlieh  machen.    Platinen  und  Nadeln  sind  wie  am  gewöhn- 
lichen Jacquard,  nur  dass  letztere  in  ihrer  Gesamtheit  mit  einem  horizontalen 
Rahmen,  worin  sie  schiebbar  liegen,  nach  der  Richtung  der  Nadellänge  eine 
Bewegung  hin  und  her  empfangen.    Vor  den  Nadelenden,   wo   sonst  das  die 
Musterpappen  fQhrende  Prisma  sich  befindet,  ist  ein  Gehäuse  angebracht  mit 
ebenso  vielen  Elektromagneten  als  die  Maschine  Nadeln  enthält.    Der  in  einer 
galvanischen  Batterie  erregte  Strom  kann  nach  Belieben  durch  diese  Elektro- 
magnete  geleitet  werden,  deren  Eisenkerne  alsdann  magnetisch  werden  und  mit 
ihnen  in  Berührung  kommendes  Eisen  anziehen.    Indem  der  Messerkasten  des 
Jacquards  nach  vorgängiger  Hebung  herabfällt,    schiebt  er  den  Bahmen  mit 
allen  Nadeln  dergestalt,    dass  jede  Nadel  mit  ihrem  Elektromagnete  in  Be- 
rührung tritt.     Beim  nachfolgenden  Aufsteigen  des  Messerkastens   führt  zwar 
eine  Feder  den  Bahmen  wieder  zorück;   aber  alle   diejenigen  Nadeln,   deren 
Elektromagnete  durch  den  Strom  anziehungsföhig  gemacht  sind,  werden  ange- 
zogen und  in  der  vorgehobenen  Lage  festgehalten,  sodass  ihre  Platinen  von  den 
Hebmessem  gefasst  und  emporgehoben  werden  können,  während  die  übrigen 
Nadeln  von  den  unthätigen  Elektromagneten   sich    entfernen   und   also  deren 
Platinen  den  Hebmessern  aus  dem  Wege  gehen.    Jede  angezogene  Nadel  kehrt 
beim  Aufhören  des  elektrischen  Stromes  von  selbst,  vermöge  einer  schwachen 
Feder,  in  die  natürliche  Lage  zurück.    Um  ein  bestimmtes  Muster  zu  weben^ 
kommt  es  nur  darauf  an,  den  Strom  nach  Erfordernis  wechselnd  durch  gewisse 
Elektromagnete  zu  leiten  und  von  den  übrigen  zurückzuhalten.    In  dieser  Ab- 
sicht ist  auf  einen  horizontal  liegenden  Metallcylinder  oder  auf  ein  über  zwei 
Walzen  gelegtes  Blechtuch  ohne  Ende  das  Muster  mit  einem  Nichtleiter  der 
Elektricität  (z.  B.  Kopalfiniss)  gemalt,  und  in  einer  Beihe  parallel  zur  Achse, 
ruhen  auf  dieser  teilweise   nicht   leitend  gemachten  Metalloberfläche  so  viele 
Tasten,  als  Elektromagnete  vorhanden  sind.    Geht  nun  der  Strom  auch  stetig 
durch  den  Cy linder  oder  das  Blechtuch,  so  wird  er  doch  in  jedem  Augenblicke 
nur  denienigen  Tasten  mitgeteilt,  unter  welchen  jetzt  eben  entblösste  Metall- 
teile sich  befinden.    Von    diesen  Tasten  aus  wird  dann  durch  Leitungsdrähte 
der  Strom  nach  den  Elektromagneten  fortgepflanzt,  während  die  übrigen  Tasten 
keine  Elektricität  mitteilen,  weil  sie  keine  empfangen.    Die  Musterwalze  oder 
das  Blechtuch  (hier  als  Stellvertreter  der  sonst  erforderlichen  gelochten  Pappen 
anzusehen)  wird  für  jede  neue  Hebung  des  Messerkastens  einen  kleinen  Schritt 
weiter  gedreht,  bietet  also  nach  und  nach  die  verschiedenen  Stellen  des  Musters 
den  Tasten  dar.  —  Die  Schönheit  des  Gedankens  und  der  bei  dessen  Ausfüh- 
rung aufgewendete  Scharfsinn  sind  nicht  zu  verkennen ;  allein  ein  unbefangenes 
praktisches  urteil  kann  den  elektrischen  Webstuhl  nur  als  interessanten  physi- 


«)  Brevets  1844,  IL  12.  —  D.  R.-P.  Nr.  12862,  14868,  16705,  27021,  84558, 
88527.  —  D.  p.  J.  1881,  242,  345  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1886,  S.  106; 
1887,  B.  117;  1891,  S.  349.  —  Text.  Manuf.  1888,  p.  345.  —  Lind.  tezt.  1888, 
p.  513. 

")  Armengaud.  XVI.  187.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  242  m.  Abb. 

')  G^nie  ind.,  IX.  69.  —  Armengaud,  X.  889.  —  Deutsche  Gewerbezeitung 
1854,  S.  220;  1861,  &  82.  —  Polyt.  Gentr.  1855,  S.  l,  522;  1856,  S.  1366; 
1860,  S.  1167.  —  D.  p.  J.  1856,  140,  179;  141,  332.  ~  Schweiz.  Z.  1856,  S.  135. 
—  Brevets  1844,  T.  30,  p.  370;  T.  36,  p.  190;  T.  40,  p.  230. 
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kalischen  Apparat  betrachten  und  ihm  keine  Zukunft  im  Kreise  der  technischen 
Anwendung  versprechen.  Es  wird  mit  ihm  nichts  an  Arbeit  des  Webers  er- 
spart, wohl  aber  die  Maschine  verteuert  und  von  der  pünktlichen  Besor- 
gung einer  galvanischen  Batterie  abhängig  gemacht;  die  Haltbarkeit  des  mit 
Firnis  auf  eine  Metalloberfläche  gemalten  Musters  ist  mindestens  zweifelhaft; 
für  grosse  Muster  müsste  die  nOuffe  beträchtliche  Anzahl  der  Elektromagnete 
unbedingt  ein  Hindernis  sein,  bei  kleineren  Mustern  aber  sind  die  Kosten  der 
Pappen  nicht  so  hoch,  dass  sie  zur  Anwendung  des  (keineswegs  sehr  einfachen) 
elektrischen  Mechanismus  berechtigen  oder  veranlassen  könnten;  der  mannig- 
faltigen Störungen,  welchen  dieser  letztere  ausgesetzt  sein  wird,  gar  nicht  zu 
gedenken. 

Den  elektro  -  magnetischen  Apparat  hat  man  auch  anzuwenden  ver- 
sucht, um  das  Muster  von  dem  bemalten  Blechtuche  auf  Jacquard  -  Pappen 
lu  übertragen,  indem  man  mittels  der  ^Elektromagnete  nach  Erfordernis  die 
Locheisen  vorschieben  Hess,  durch  welche  nachher  die  Löcher  ausgestoesen 
wurden  (elektrische  Kartenschlagmaschine)*). 

f)   Wellenstuhl  (Posamentierstahl,  Bordenwirkerstuhl)*). 

Der  Bordenwirkerstuhl  enthält  zwar  alle  wesentlichen  Stücke  eines 
gewöhnlichen  einfachen  Webstuhls,  jedoch  zum  Teil  in  etwas  abgeänderter 
Gestalt,  und  unterscheidet  sich  schon  anfallend  durch  seine  geringe  Breite 
(etwa  600  mm  innerhalb  des  Gestelles  gemessen),  da  er  nur  zur  Ver- 
fertigung schmaler  Stoffe  (Bänder  und  Borden)  bestimmt  ist.  Insofern 
man  sich  desselben  fast  nur  zu  gemusterten  Geweben  bedient,  ist  er 
stets  mit  einem  Muster-Hebapparate  versehen,  der  aber  in  seiner  ursprüng- 
lichen Einrichtung  ganz  besondere  Eigentümlichkeiten  darbietet.  Oft  ver- 
sieht man  diesen  Stuhl  mit  einer  Trommel-  oder  Jacquardmaschine,  wo- 
durch er  völlig  in  die  Reihe  anderer  mit  solchen  Maschinen  ausgestatteter 
Webstühle  tritt,  weshalb  er  in  dieser  Beziehung  keiner  abgesonderten 
Betrachtung  bedarf. 

Die  Kettenfäden  sind  in  dem  Posamentierstuhle  nicht  auf  einem 
Baume  aufgewickelt,  sondern  wegen  des  oft  sehr  ungleichen  Einwebens 
(S.  520)  auf  mehrere  (oft  sehr  viele)  Spulen,  Zettelspulen,  roquetins, 
welche,  auf  vragerechten  Eisendrähten  steckend,  in  einem  im  hintersten 
Teile  des  Stuhlgestelles  schräg  liegenden  Rahmen  (Leiter,  Spulen- 
leiter, cantre)^)  angebracht  sind.  Bezüglich  seiner  sonstigen  Einrich- 
tung hat  der  Wellenstuhl  mit  dem  Kegel-  und  Zampelstnhl  insofern 
einige  Ähnlichkeit,  als  auch  bei  ihm  die  Korden  eine  wagerechte  Ab- 
lenkung er&hren.  Die  Enden  der  Korden  sind  teils  an  festgestellten 
Eisenstäben,  teils  an  beweglichen  Hebeln,  welche  ganz  hinten  und  oben 
am  Stuhle  angebracht  sind  und  Wellen  heissen,  befestigt.  Die  ersteren, 
gespannten  Korden  heissen  Stückkorden,  die  letzteren  schlaffen  Korden 
heissen  Wellenkorden.  Die  Korden  gehen  durch  Schäfte»  Hochkämme 
genannt,  und  ein  Heben  eines  Hochkammes  bewirkt  ein  Anziehen  der 
durch  ihn  eingezogenen  Stückkorden,  jedoch  nur  dann  gleichzeitig  auch 
ein  Heben  der   eingezogenen  WeUenkorden,  wenn  dieselben  durch  ent- 


>)  Polvt.  Centr.  1862,  S.  789. 

*)  Technolog.  Encyklopädie,  IL  6ia  —  Bartsch,  YomchtangskoBBi,  IL  119. 

*)  D.  p.  J.  1842,  S4,  264. 
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sprechenden  Hnb  der  Welle  gleichfalls  gespannt  sind.  Hierdurch  lässt 
sich  z.  B.  mit  nur  20  Schäften  (Hochkftmmen)  und  12  Wellen,  bezw. 
mit  30  Schäften  und  8  Wellen  ein  über  240  Schnssf&den  reichendes 
Muster  erzielen,  weil  jedes  Fach  sowohl  vom  Hub  der  Hochkämme  als 
auch  yom  Wellenzuge  abhängig  ist,  daher  20  X  12  Kombinationen  mög- 
lich sind.  —  Das  Maximum  der  Ausdehnung  eines  Musters  lässt  sich  auf 
etwa  576  Einschüsse  (86  Hochkämme  X  16  Wellen)  setzen.  —  Sym- 
metrische (umgekehrte)  Wiederholung  des  Musters  im  Einschüsse,  oder 
teilweise  gerade  Wiederholungen  innerhalb  des  Gesamtumfanges  des  Musters 
(nach  dessen  Länge)  erfordern,  wie  sich  von  selbst  versteht,  keine  eigenen 

Hocbkämme  und  Wellen. 

In  der  Eonstruktion  des  Bordenwirkerstuhla  liegt  sehr  viel  Aufwand  von 
Scharfsinn,  und  in  früherer  Zeit  konnte  diese  Art  Webstuhl  für  unübertroffen 
gelten.  Seit  der  Erfindung  der  Jacquard -Maschine  hat  sie  an  Wert  verloren, 
und  jetzt  ist  die  Einrichtung  mit  Hochkämmen  und  Wellen  wohl  gänzlich  von 
dem  Jacquard  verdrängt.  Ein  Muster  von  200  Bündel  in  der  Kette  und  576 
EinschuBsfäden ,  welches  —  mit  36  Hochkämmen  und  16  Wellen,  ohne  Stfick- 
Korden,  gewebt  —  die  riesige  Anzahl  von  3200  Korden  erfordern  und  ein 
▼ahres  Kunststück  für  die  ältere  Stuhl-Einrichtung  sein  würde  (denn  man  geht 
selten  über  150  Ketten bündel  und  200  Einschüsse  hinaus),  verlangt,  um  mit 
eiser  Jacquard-Maschine  gearbeitet  zu  werden,  nicht  mehr  als  200  Platinen 
und  576  Karten  oder  Pappen,  und  ist,  wie  oben  erläutert,  noch  ausserordentlich 
weit  von  dem  Höchsten  entfernt,  was  der  Jacquard  ohne  Unbequemlichkeit  und 
oboe  grosse  Kosten  leisten  kann.  , 

2.  Broschierte  und  gestickte  Stoffe. 

A.   Broschierte  Stoffe. 

Wenn  bei  einem  gemusterten  Zenge,  in  welchem  der  Einschnss  Fignr 
macht  (d.  fa.  auf  der  rechten  Seite  innerhalb  der  Grenzen  der  Zeichnung 
flott  liegt) y  die  nämlichen  EinschnssfUden  zugleich  dienen  müssen,  nm 
das  Gmndgewebe  zn  binden  —  wie  in  dem  bisher  Vorgetragenen  stets 
angenommen  wnrde:  —  so  kann  dieser  umstand  in  gewissem  Sinne  eine 
ÜnvoUkommenheit  genannt  werden,  weil  er  es  unmöglich  macht,  die 
Fignr  als  völlig  selbständig  und  so  erscheinen  zu  lassen,  dass  sie  mit 
dem  umgebenden  Grunde  nichts  gemein  hat.  Sind  Kette  und  Eintrag- 
illden  von  einerlei  Art  und  Farbe,  so  ist  es  noch  am  wenigsten  störend, 
dass  Teile  der  figurbildenden  Eintragfäden  (wenngleich  in  geringem  Masse) 
KQch  im  Grunde  zu  sehen  sind.  Erfordert  aber  der  Zweck,  dass  die 
Figur,  um  auf  dem  Grunde  ansprechender  hervorzutreten,  aus  besonder» 
dicken  oder  aus  eigentümlich  und  auffallend  gefärbten,  oder  wohl  gar 
ans  verschiedenartigen  Fäden  bestehe,  so  ist  es  oft  unzulässig,  dass  Teile 
dieser  Fäden  auch  im  Grunde  erscheinen,  weil  dadurch  die  malerische 
Wirkung  beeinträchtigt  wird.  Man  nehme,  um  hierüber  eine  klare  Vor- 
stellung zu  erlangen,  z.  B.  an,  bei  einem  Muster,  welches  in  Figur  und 
ßrnnd  atlasartig  ist,  sei  die  Kette  weiss,  der  Eintrag  rot.  Unter  dieser 
Voraussetzung  wird  die  Figur  zwar  im  ganzen  rot  erscheinen,  aber  mit 
kleinen  weissen  Pünktchen  durchsäet,  welche  von  den  sichtbaren  Teilchen 
der  Kette  (den  Bindungen)   entstehen;   der  Grund  wird  im  ganzen  ge- 
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nommen  weiss  sein,  aber  ähnliche  Pünktchen  von  roter  Farbe  enthalten. 
Nicht  selten  (z.  B.  bei  Damast)  Iftsst  man  sich  dies  gefallen.  Soll  aber 
etwa  das  Master  ans  dicken  roten  Fäden  bestehen,  und  dagegen  der 
Onmd  ein  feines,  klares  weisses  Gewebe  darstellen,  so  darf  offenbar  von 
den  Fignr-SchussflUlen  in  dem  Grande  gar  nichts  zum  Vorscheine  kommen. 
Gleiches  gilt  für  den  Fall,  dass  die  Figor  dorch  einen  Einschoss  von 
Lahn  (geplättetem  Drahte,  I,  632,  II,  445),  Chenille  o.  dergL  erzeu^^ 
werden  soll,  and  überhaupt  jedesmal,  wenn  man  wünscht,  dass  das 
Master  sich  möglichst  wirkangsToU  yon  dem  Grande  abhebe.  Für  solche 
Fälle  wird  also  aasser  dem  Einschasse  für  das  Grondgewebe  (Grand- 
schass)  noch  ein  besonderer,  nar  in  der  Figar  zum  Vorschein  kommender 
Einschoss  (Figarschuss)  erfordert.  Man  nennt  Stoffe,  welche  aaf  diese 
Weise  gewebt  sind,  broschierte  Stoffe,  das  Einschiessen  der  Figar- 
filden  Broschieren,  and  den  Figorschass  selbst  aach  Broschierschnss. 
Es  werden  beim  Broschieren  zweierlei  Verfieüirangsarten  angewendet: 
Nach  der  ersten  läaft  jeder  Figarschass,  gleich  dem  Grandschoase,  durch 
die  ganze  Kettenbreite,  liegt  aber  bloss  in  der  Figar  sichtbar  (dorch 
einzelne  Eettenföden  nach  Erfordernis  eingebonden)  aaf  der  rechten  Seite, 
dagegen  ausserhalb  der  Figor  überall  aof  der  onrechten  oder  linken 
(Eehr-)Seite,  ond  zwar  entweder  ganz  ond  gar  flott,  oder  ebenfalls  durch 
einzelne EettenflUlen  (Becompagnage,  recompagnage)  an  vrenigenPonkten 
gebunden:  Lancieren,  lancierte  oder  überschossene  Stoffe  (lancer; 
etoffes  lancöes).  Nach  dem  zweiten  Verfahren  geht  der  Figurschuss  nur 
in  der  Figur  hin  und  her,  kehrt  also  an  den  Bändern  derselben  um,  und 
lässt  auch  auf  der  Kehrseite  die  Grundstellen  durchaus  unbedeckt:  eigent- 
liches Broschieren,  broschierte  Stoffe  im  engem  Sinne  (brocher, 
brochage,  spouliner,  espouliner;  Stoffes  brochöes).  In  diesem  Falle  erhält 
natürlich,  sofern  auf  einer  Linie  der  Zeugbieite  mehrere  isolierte  Figoren 
nebeneinander  stehen,  jede  derselben  ihren  eigenen  RingrhniyR,  der  aus* 
schliesslich  in  dieser  einzelnen  Figur  hingeht  und  wiederkehrt.  Das 
Broschieren  ist  mühsamer,  seitraubender,  als  das  Laneieren:  es  hat  aber 
Tor  diesem  gewisse  Vorzüge,  welche  in  manchen  EÜlen  überwiegend  sind: 
Beim  Lancieren  ^Ut  der  Stoff  durch  die  nutzlos  auf  der  Bückseite  liegen- 
den Figurschussteile  schwer  aus;  die  Bückseite  selbst  ist  eben  durt^  den 
dort  sichtbaren  Figursohuss  unansehnlich:  und  wenn  das  Grundgewebe 
dünn,  zart  und  locker  ist,  so  stört  der  hinten  liegende  Figurschuss  sogar 
auf  der  rechten  Seite,  weil  er  durchseheint.  Diesen  Übeln  hilft  man  zwar 
gewöhnlich  dadurch  ab,  dnss  man  die  rückwärts  gänzlich  flott  li^enden 
Figurschussteile  ^brides^  an  dem  fertigen  Stoffe  mit  der  Schere  oder  mit 
einer  Art  Scherma:$chine,  d<^ni(>ea$e  ^\  henuss^hneidet ;  aber  diese  Arbeit 
des  Ausschneidens  (.dtKvuper)  rerur^obt  Kosten,  und  die  ausgeschnittenen 
Schussstücke  sind  rein  verloren;  lucloich  bleiben  die  Enddien  der  abge- 
schnittenen FlUlen  rin^  um  die  Fi^nrrüUvler  herTv>mge&d  stehen  und 
machen  die  Rückseite  rauh,  haarte:  und  manchmal  kann  es  dann  sogar 
geschehen,  dass  eini^^  Fi^curt^^ien  (,da  sie  nun  keine  andeie  Befestigung 

M  Brerets,  XXXYL  lir;  XXXX.  >^^.^;  LXIV.  SU. 
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als  durch  die  Bindungen  der  Figur  haben)  sich  im  Gebrauche  des  Stoffes 
nach  nnd  nach  herausziehen.  Beim  Broschieren  bleibt  dagegen  der  Baum 
des  Grundes  auf  der  Bückseite  völlig  rein  und  glatt;  man  bedarf  des 
Ausschneidens  nicht,  erspart  bedeutend  an  dem  Materiale,  woraus  der 
Pigurschuss  besteht,  und  hat  das  Losgehen  der  FigurfUden  nicht  zu 
ftlrchten.  Besonders  für  die  Fälle,  wo  die  isoliert  stehenden  Figuren, 
der  Zeugbreite  nach,  weit  auseinander  stehen,  und  der  Figurschuss  aus 
teurem  Stoffe  gebildet  ist,  empfiehlt  sich  das  Broschieren  vorzugsweise 
Tor  dem  Lancieren;  doch  wird  ersteres  Öfters  auch  bei  nahe  zusammen- 
stehenden Figuren  angewendet,  wenn  die  Kostbarkeit  des  Stoffes  es  ge- 
stattet, die  vermehrte  Arbeit  daran  zu  wenden  (z.  B.  bei  Shawls). 

Beim  Broschieren  wie  beim  Lancieren  werden  die  Figurfftden  ab- 
wechselnd mit  den  Grundfäden  eingeschlossen  (am  gewöhnlichsten :  1  Grund- 
schoss,  1  Figurschuss,  oder  2  Schuss  Grund,  1  Schuss  Figur,  zuweilen 
anch  umgekehrt  1  Schuss  Grund,  2  Schuss  Figur);  und  man  ist  nicht 
auf  einfeurbigen  Figurschuss  beschränkt,  vielmehr  gehört  es  fast  zur  Regel, 
dass  man  Figurfäden  von  verschiedenen  Farben  in  bestimmter  Reihen- 
folge nacheinander  einschiesst.  In  den  zwischen  einzelnen  Figuren  liegen- 
den leeren  Streifen,  wo  reiner  Grund  über  die  ganze  Zeugbreite  her- 
geht, wird  natürlich  nur  Grundschuss  eingetragen.  Der  Figurschuss  ist 
lockerer,  weicher,  oft  auch  dicker,  Überhaupt  deckender  als  der  Grund- 
schnss,  und  letzterer  verschwindet  daher  in  der  Figur  ganz  und  gar  für 
das  Auge,  weil  die  Figurfäden  sich  so  aneinander  drängen,  dass  sie  ihn 
verbergen.  Ebenso  fallen  die  kleinen,  von  einzelnen  auf  dem  Figur- 
schnsse  liegenden  Kettenfäden  erzeugten  Bindungen  in  der  Figur  wenig 
aaf:  und  will  man  sie  so  vollkommen  als  möglich  verbergen,  so  bringt 
man,  zur  Bindung  des  Schuss-Lizerä  in  der  Figur,  in  regelmässigen  Ab- 
ständen eigene  sehr  feine,  für  sich  aufgebäumte  Kettenföden  an  (Liage, 
Liagefäden,  liage),  welche  ihre  besonderen  Schäfte  (Liagekämme, 
lisses  de  liage)  haben,  und  lässt  dagegen  die  Grundkette  gar  nicht  in  der 
Figur  binden.  Die  Hebung  der  Kettenfäden  für  den  Figurschuss  erfolgt 
durch  den  Zug  (weshalb  die  rechte  Seite  des  Stoffes  auf  dem  Stuhle 
nnten  liegt),   das  Fach  für  den  Grundschuss  durch  Schäfte  und  Tritte. 

Beim  Lancieren  bedarf  man  wenigstens  zweier  Schützen;  einer  für 
den  Grund,  einer  für  die  Figur;  ist  letztere  mehrfarbig,  so  erfordert 
natürlich  jede  Farbe  eine  eigene  Schütze.  Dabei  kann,  wenn  die  An- 
zahl der  Schützen  nicht  zu  gross  ist,  mit  der  Schnellschütze  gewebt  wer- 
den, indem  man  sich  der  Wechsellade  (S.  546)  bedient.  —  Sofern  von 
Anwendung  der  Schnellschütze  abgesehen  wird  (was  bei  vielfarbiger  Lan- 
cierung vielfach  der  Fall  ist,  indem  Wechselladen  für  eine  grosse  Anzahl 
Schützen  sehr  umständliche  Vorrichtungen  sind),  wendet  man  bei  den 
Handwebstühlen  eigentümliche  Schützen  an,  welche  die  Gestalt  der  Hand* 
schützen  haben,  gleich  den  Schnellschützen  auf  zwei  Walzen  laufen  und 
mit  der  Hand  durch  das  Fach  der  Kette  gestossen  werden,  sodass  sie 
ein  Mittelding  zwischen  Hand-  und  Schnellschütze  darstellen.  Hierbei 
müssen,  wenn  der  Stahl  breit  ist,  zwei  Arbeiter  an  demselben  angesetzt 
werden. 


IT.  Abaclmilt. 

Beim  Broschieren  ist  eine  Schütze  fUr  den  Grandscliuas  D^ti^, 
und  auBserdem  ftir  jede  Farbe  der  Figur  eine  solche  Anzalil  k\m(t 
Brogchier-Schützen,  dass  jede  der  Debeneinander  stebeuden  Fi^roren 
ihre  eigene  hat.  Käme  z.  B.  die  Figur  auf  der  näuilichen  Linie  der 
Zeugbreite  6mal  vor  und  enthielte  Bie  4  Farben,  so  wilren  24  BrosfliiM' 
SchUtien  erforderlich,  die  beim  EinEchieBsen  in  jeder  einxelnen  Figur 
regelmässig  gemechselt  werden.  Die  Broschier -Schützen  sind  in  Tiden 
Fallen  nur  U and ac blitzen  (sogenannte  SteckscbUtzen);  dneh  ^elt  ci 
zum  Broschieren  einfarbiger  (selten  mehrfarbiger)  Musler  auch  Vorrich- 
tungen ,  die  sich  auf  den  GrundgedanlieQ  der  SchnellechOtze  grUndei, 
und  bald  mit  wirkliehen  kleinen  Schützen  (Wippchen)  oder  mit  Scbn««- 
spuien  (spottlinsl,  ohne  eigentliche  Schütze  an  der  Lade  angebracht,  v- 
beit^n  (Broschier-Lade,  battant  brocheur,  battant  sponlinenr)  '),  Mi 
von  der  Lade  unabhängig  sind  ').  Unter  den  Vorrichtungen  der  letttcra 
Art  ist  als  besonders  eigentümlich  eine  Jacquard-Maschine  zu  erwBlmai, 
welche  nebst  der  gewöhnlichen  Einrichtung  zum  Faehmachen  noch  anderi» 
Platinen  als  TrUger  der  Broscbierspulen  enthalt:  diese  Spulen  werden  im 
richtigen  Zeitpunkte  durch  Senkung  der  gedachlen  Platinen  den  Bro- 
Ethierschützen  dargeboten,  von  denselben  aufgenommen,  durch  den  te- 
treffenden  Teil  der  Kette  geführt  und  an  eine  andere,  sodann  aicii  nie- 
der erhebende,  Platine  abgegeben  '). 

B.    Gestickte  Stoffe. 

Die  auf  dem  Webstahl  in  sogenannter  Plattstich-Manier  gesticli- 
ten  Stoffe  (hauptsächlich  Musselin,  worin  die  Stieberei  durch  dieiere 
BaumwollfUden  gebildet  wird]  stimmen  mit  den  broschierten  darin  übn- 
ein,  dass,  unabhilngig  von  dem  Grundgewebe,  ein  besonderer  EinseliOf*- 
faden  (b  bald  kürzeren,  bald  l&ngeren)  Zickzack -Linien  flottliegend  an- 
gebracht wird;  aber  das  hierbei  angewendete  Mittel  iat  wesentlich  y«t- 
Echieden  und  wieder  ein  doppeltes.  Am  gebräuchlichsten  ist  der  atg^ 
nannte  Nadelstuhl'),  auf  welchem  die  Stickerei  (gen&delte  Arbeit) 
gewöhnlich  so  verfertigt  wird,  dass  sie  ganz  auf  der  rechten  Seite  if 
Zeuges  liegt,  mit  alleiniger  Ausnahme  der  kaum  bemerkbaren  Bindnngeii. 
durch  welche  die  Stickfaden  im  Gewebe  festgehalten  werden.  D'* 
rechte  Seite  des  Zeuges  ist  beim  Weben  oben.     Auf  einem  Rettenbaooie 

')  GewerbeWatt  für  Sachsen,  Jahrgang  1838,  S.  828.  —  Breteta.  XLVHI. 
77;  XLIX,  352:  LL  31;  LXXXI.  B3.  -    Brevets  1841,  VI.  189;  Xlll    HS:  XVU. 
31;    XVIII.  177;    XXXXII.  61.    —    Polyt.  Centr.   1838,    Bd-  2,   S    1182     Hm» 
Folge,    Bd.  8  (1844),    8.  434;    Bd,  5  (1845),    6.  101;    Jahrgang  18Ö1,   a  S.  -     1, 
Deubche  Gewerbeieitung  18S4.  S.  463.   —  Mitt.  d-  Gewerbever.  f.  HannoTer  Itti.     ,i 
S,  134,  139.  MI,  U3,  146.   —   Bulletin  d'Encoaragement  1863,  p.  257.  —  Jobwi     ' 
Bnlletio.  T.  44.  p.  118.  } 

•)  V.  p.  J.  1837,  64,  264.  —  Brevet«  XLTII.  87;  IM.  5)5.  —  PoljtCenli. 
1854,  S.  1.  —  Dcutaobe  Gewerbezeitung  1854,  S.  461.  —  Verb.  d.  Gewerbfla*-    ■ 
ver.   1858.  a  135.  { 

>)  Bolietin  d'Encouragement  1858,  p.  648,  654. 

*)  Bartsch,  VorricbtuDgBkoBst,  11.  183,  —  Mitt,  des  Gewerberor.  f.  Hwu 
nover  1855,  S,  131  m.  Abb.  ^J 
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ist  wie  gewöhnlich  die  Gnindkette  aufgebäumt;  auf  einem  zweiten  Baume 
befinden  sich  die  Stickfäden,  welche  man  aber  dennoch  nicht  für  Ketten- 
fäden ansehen  darf,  weil  sie  in  der  That  durch  die  Verarbeitung  quer 
über  die  Grundkette  zu  liegen  kommen.  Jeder  Stickfaden  geht  an  der 
Lade  (Sticklade,  Stickschlag,  battant  brodeur)  entweder  durch  das 
Bietblatt  oder  auQh  oberhalb  des  Ladendeckels  hervor  und  ist  dann  durch 
daa  Ohr  am  untern  Ende  einer  senkrechten  80  bis  100  mm  langen  stäh* 
lernen  Nadel  eingefädelt.  Alle  Nadeln  sind  unmittelbar  vor  dem  Riet- 
blatte in  einer  Reihe  stehend  angebracht  und  an  einer  hölzernen  Leiste, 
Nadelstab,  brodeur  (oder  auch  an  zwei,  drei,  vier  solchen  Stäben  in 
ebensoviel  Reihen)  befestigt;  ihre  Gesamtzahl  beträgt  nach  Erfordernis 
mehr  oder  weniger,  bis  zu  etwa  100  auf  1  m  Eettenbreite.  Der  Nadel- 
stab hat  seine  Lage  parallel  mit  dem  Ladendeckel  und  ist  mit  der  Lade 
so  verbunden,  dass  er  sich  sowohl  auf  und  ab,  als  links  und  rechts,  inner- 
halb vorgeschriebener  Grenzen  schieben  lässt.  Sind  zwei  Nadelstäbe  vor- 
handen, so  können  sie  die  Seitenschiebungen  gemeinschaftlich  oder  ent- 
gegengesetzt machen.  Ist  der  Nadelstab  erhoben,  so  befinden  sich  die 
Stickfäden  oberhalb  der  Kette.  Wenn  nun  durch  Treten  das  gewöhn- 
liche Fach  für  das  leinwandbindige  Grundgewebe  gemacht  wird,  so  senkt 
man  gleich  nachher  (mit  der  Hand  oder  durch  Treten  eines  eigenen 
Trittes)  den  Nadelstab  nieder,  wodurch  die  Nadeln  zwischen  den  Fäden 
des-  Oberfaches  hinabgehen  und  die  Stickfäden  in  das  ünterfach  kommen. 
Sodann  wird  eingeschossen,  der  Nadelstab  wieder  gehoben,  mit  der  Lade 
angeschlagen,  und  man  schiesst  (ohne  den  Nadelstab  zu  gebrauchen, 
wieder  ein  oder  mehrere  Mal  ein,  wobei  also  die  Stickfäden  oben  und 
ungebunden  auf  dem  Gewebe  liegen  bleiben.  Bevor  man  hierauf  die 
Nadeln  von  neuem  senkt,  wird  der  Nadelstab  seitwärts  (z.  B.  von  der 
Rechten  gegen  die  Linke)  um  ein  bestimmtes  Mass  verschoben :  es  ziehen 
sich  dadurch  die  Stickfäden  ebensoweit  quer  auf  dem  Gewebe  hin,  und 
wenn  sie  dann  durch  die  Nadeln  ins  üntei*fach  gebracht  werden,  bindet 
sie  der  eine  darüber  eingeschossene  Einschlagfaden  fest.  Diese  Bindung 
durch  den  Eintrag  ist  der  einzige  Umstand,  worin  die  Stickfäden  mit 
den  Kettenfäden  Ähnlichkeit  haben,  und  der  sie  von  den  Figurfäden  in 
einem  broschierten  Gewebe  wesentlich  unterscheidet.  In  dem  Fortgange 
der  Arbeit  wird  der  Nadelstab  vor  jeder  neuen  Senkung  seitwärts  ge- 
schoben (abwechselnd  rechts  und  links),  und  bleibt  jedesmal  nur  so  lange 
unten,  bis  ein  Schussfaden  eingetragen  ist.  Die  Gestalt  des  Musters 
hängt  ab  a)  von  der  Grösse  der  Seitenschiebung  des  Nadelstabes  (welche 
durch  einen  damit  verbundenen  zweiarmigen  eisernen  Hebel,  Nadel- 
führer,  und  ein  durchbrochenes  Musterblatt  von  Messingblech  —  in 
dessen  Offnungen  das  obere  Ende  des  Nadelführers  eingreift  — ,  oder 
durch  Drehen  einer  kleinen  Kurbel  mit  Zifferblatt  und  Zeiger,  regel- 
mässig geändert  wird),  weil  dadurch  die  Stick fäden  sich  bald  über  mehr, 
bald  über  weniger  Kettenfäden  quer  hinlegen;  b)  von  der  Kombination 
dieser  Schiebungen  (ihrer  Richtung  und  ihrer  Grösse  nach)  hinsichtlich 
zweier  oder  mehrerer  zusammengehöriger  Nadeln  (insofern  man  mit  zwei 
oder   mehreren  Nadelstäben    arbeitet);    c)    von    der    grösseren   oder  ge- 
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ringeren  Anzahl  SchuRsfäden,  welche  nach  einer  Senkung  der  Nadeln 
und  vor  der  nächstfolgenden  Senkung  eingetragen  werden.  Ist  diese  Zahl 
stellenweise  gross,  und  schneidet  man  nachher  die  dadurch  entstehenden 
langen,  stark  schräg  laufenden  Teile  der  StickfUden  heraus,  so  erhält 
man  vereiDzelt  stehende  kleine  Figuren;  finden  solche  Unterbrechungen 
nicht  statt,  schiesst  man  vielmehr  nach  jeder  Senkung  der  Nadeln  nur 
einmal  oder  stellenweise  höchstens  4  bis  6  mal  ein ,  so  bildet  die  Stickerei 
Längenstreifen  in  dem  Zeuge,  deren  Breite  von  der  Grösse  der  Nadel- 
stab-Schiebungen, und  deren  Entfernung  voneinander  durch  die  Stellung 
der  Nadeln  (oder  Nadel-Paare)  bedingt  wird. 

Man  kann  am  Nadelstahle  zwei  Systeme  von  Stickfädeu,  jedes  auf  einem 
besoDdern  Baume  aufgebäumt,  das  eine  über,  das  andere  unter  der  Grundkette, 
anbringen,  und  entsprechend  einen  Nadelstab  über,  einen  unter  der  Kette, 
welche  beide  wechselweise  wirken:  so  ist  es  zu  erreichen,  dass  die  Stickerei 
auf  beiden  Seiten  recht  wird*).  —  Werden  die  Nadeln  am  Nadelstabe  derartig 
angebracht,  dass  sie  einzeln  und  voneinander  unabhängig  auf  und  nieder 
schiebbar  sind,  so  kann  man  sie  mit  Korden  und  Platinen  eines  Jacquards  ver- 
binden, welcher  letztere  periodisch  dann  diejenigen  Nadeln,  die  für  den 
Augenblick  nicht  sticken  sollen,  durch  Hebung  von  der  Kette  entfernt').     Auf 

fleiche  Weise  lassen  sich  einzelne  ganze  Nadelstäbe,  wenn  deren  mehrere  vor- 
anden  sind,  mittels  einer  Jacquard-Maschine  vorübergehend  ausser  Wirksam- 
keit setzen^). 

Die  zweite  Vorrichtung  zum  Sticken  ist  die  (ebenfalls  an  der  Lade 
des  Stuhles  angebrachte)  Plattstichmaschine*),  welche  nach  Art  einer 
Broschierlade  (S.  640)  arbeitet  und  auch  eine  ähnliche  Konstruktion  hat, 
indem  sie  mit  kleinen  eigentümlich  gestalteten  Schützen  versehen  ist, 
auf  deren  Spulen  die  Stickfäden  aufgewickelt  sind,  die  dadurch  zu  wahrem 
Broschierschuss  werden,  zumal  sie  in  dem  Stoffe  wirklich  durch  die  Kette 
und  nicht  durch  den  Eintrag  gebunden  werden.  Durch  eine  Jacquard- 
Maschine  und  den  Harnisch,  oder  durch  Schäfte  und  einen  einzigen  auf 
besondere  Art  wirkenden  Tritt  werden  aus  der  Kette  die  gehörigen  Fäden 
gehoben,  worauf  die  Schützen  in  die  Kette  eingesenkt,  und  durch  ihre 
auf  einen  kleinen  Baum  beschränkte  Schiebung  die  sämtlichen  Stickfäden 
in  das  gebildete  Fach  (also  unterhalb  der  gehobenen  Fäden)  von  links 
nach  rechts  eingezogen  werden.  Dann  lässt  man  sogleich  die  Schützen 
wieder  in  die  Höhe  steigen,  und  führt  sie  durch  die  Schiebung  von  rechts 
nach  links  an  ihren  ersten  Platz  zurück,  wodurch  in  derselben  Richtung 
die  Stickfäden  sich  nun  oberhalb  der  Kette  ausstrecken.  Es  findet  so- 
nach ein  wirkliches  Umwickeln  der  gehobenen  Ketten-Abteilungen  statt, 
und  es  lie^t  abwechselnd  ein  Faden  der  Broschierung  oben  und  einer 
unten,  wodurch  die  Stickerei  auf  beiden  Flächen  des  Zeuges  gleich  und 
recht  wird.  Dass  auch  hier  mit  den  Sticktäden  abwechselnd  Grundschuss 
eingetragen  werden  muss,  versteht  sich  von  selbst. 

»)  Brevets,  XLIV.  Itii. 
•)  BrovoLs  LXKIX.  426. 
=>)  Hrovotg,  LXXIX.  44vS. 

M  Goworhoblatt  filr  Saohson,  Jahrg.  IxSi^.  S.  3^5.  —  Polyt.  Centr.  1839, 
Bil.  1,  S.  2m).       Witt,  d.  Geworbevor.  f.  Hannover  1S55.  S.  136  m.  Abb. 
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Über  das  Einsticken  von  Mustern  in  die  fertigen  Gewebe  vergleiche 
man  den  Abschnitt  über  Stickmascbinen. 

3.    Stoffe  mit  aufgeschweiften  Hnstem. 

Die  Betrachtungen,  welche  (8.  637 — 639)  angestellt  worden  sind, 
nm  für  gewisse  Fälle,  wo  ein  Muster  durch  verschiedenfarbigen  Eintrag 
gebildet  werden  soll,  die  Notwendigkeit  des  Broschierens  za  zeigen,  lassen 
sich  auch  in  Bezug  auf  die  Kette  anstellen,  wenn  diese  die  Figur  machen 
nnss;  und  so  gelangt  man  zur  Erkenntnis,  dass  es  hier  ein  ähnliches 
Mittel  geben  müsse.  Dieses  besteht  in  dem  Auf  seh  weifen  (Auflegen) 
der  Figur  mittels  einer  besonderen  farbigen  Kette  (Figurkette,  im 
Gegensätze  der  Grundkette),  welche  für  sich  geschert  und  auf  einem 
besondem  Kettenbaume  so  aufgebäumt  wird,  dass  sie  nahe  unter  der 
Grnndkette  liegt  und  in  dem  Bietblatte  sich  mit  derselben  vereinigt. 
Mftn  zieht  nämlich  in  jedes  Rohr  des  Blattes  1  oder  2  oder  4  Grund- 
kettenfäden nebst  2  oder  mehreren  Fäden  der  Figurkette.  Das  Fach  der 
Grnndkette  wird  durch  Schäfte  und  Tritte  hervorgebracht,  wie  es  nOtig 
ist,  um  das  gewöhnliche  Grundgewebe  (Tafft  oder  Atlas)  zu  erzeugen; 
die  Hebung  der  Figurföden  geschieht  durch  den  Zug  mittels  einer  der 
schon  bekannten  Vorrichtungen,  vorzugsweise  des  Jacquards.  Die  Figur- 
kette bleibt,  falls  Streifen  von  reinem  Grunde  quer  über  den  Stoff  gehen, 
80  lange  im  ünterfach  und  es  wird  so  lange  nur  Grund  gewebt,  als  keine 
Figur  —  die  sich  dann  oben  auf  dem  Zeuge  bildet  —  erscheinen  soll. 
Kommt  der  Weber  an  die  Figur,  so  wird  das  Oberfach  gebildet:  a)  aus 
der  Hälfte  der  Grundkette,  wenn  beispielsweise  der  Grund  tafft-  oder 
leinwandartig  ist;  b)  aus  jenen  Fäden  der  Figurkette,  welche  zur  Figur- 
bildnng  oben  liegen  müssen.  Es  wird  also  nun  zugleich  gezogen  und 
getreten.  Da  ein  und  derselbe  Fignrfaden  stets  während  mehrerer  Ein- 
schüsse im  Oberfache  bleibt,  so  wird  er  nicht  von  jedem  zweiten  Schuss- 
faden, sondern  viel  seltener  abgebunden  (bedeckt);  mit  einem  Worte:  die 
Figur  ist  kein  leinwand artiges  Gewebe,  wenngleich  der  Grund  ein  solches 
darstellt;  in  ersterer  liegt  vielmehr  der  grösste  Teil  der  Figurkette  frei, 
und  unter  ihr  bildet  sich  fort  und  fort  der  Leinwandgrund. 

Ist  das  Muster  von  solcher  Zeichnung,  dass  es  in  seiner  Erstreckang 
nach  der  Längenrichtung  des  Stoffes  keine  (oder  sehr  unbedeutende)  Unter- 
brechungen darbietet,  so  finden  stetig  (oder  fast  stetig)  Hebungen  aus  der 
Figurkette  statt;  man  kann  daher  ebensogut  die  figurbildenden  Fäden 
dieser  Kette  liegen  lassen  und  die  übrigen  heben,  wodurch  die  rechte 
Seite  des  Gewebes  unten  entsteht,  entgegengesetzt  dem  vorstehend  an- 
genommenen Falle.  Arbeitet  dabei  die  Figurkette  in  mehrfödigen  Teilen, 
BoU  aber  die  Abbindung  in  der  Figur  mit  einfachen  Fäden  geschehen, 
so  ist  es  nötig,  nebst  den  vom  Jacquard  gehobenen  vollständigen  Ketten- 
teilen auch  einzelne  der  liegen  gebliebenen  Figurfäden  ins  Oberfach  zu 
bringen.  Dies  ist  durch  ein  Vordergeschirr  (vergl.  S.  609)  zu  erreichen, 
dessen  Schäfte  nur  heben  und  nebst  den  Grundscbäften  an  die  Tritte  an- 
geschnürt sind;  gewöhnlicher  aber  lässt  man  die  in  Bede  stehende  Wir- 
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ktiDg  durch  den  Jacquard  anstlben  vermittels  einer  besondem  HilfsYorrich* 
tung,  welche  entweder  ans  Hebeschäften  oder  Tringles  (tringlee) 
besteht  *). 

Hebeschäfte  sind  eiserne  Lineale  von  25  bis  35  mm  Breite  und 
nngeföhr  der  Länge,  welche  die  auf  dem  Stuhle  befindliche  Jacquard- 
maschine in  der  Richtung  ihres  Cylinders  hat.  An  dem  unteren  Teile 
des  Jacquards  wird  mittels  vier  Schnuren  ein  hSlzemer  wagerechter  Rahmen 
aufgehangen,  welcher  die  Grösse  des  Platinenbodens  hat  und  sich  etwa 
800  mm  unter  demselben  befindet.  Dieser  Rahmen  ist  durch  dünne 
Holzstäbe  in  einen  Rost  verwandelt,  dessen  Spalte  —  so  viele  als  Hebe* 
Schäfte  anzuwenden  sind  —  nach  der  Länge  des  Jacquards  (d.  h.  parallel 
mit  dessen  Platinenreihen)  laufen.  Auf  dem  Rahmen  liegen  die  Hebe- 
schäfte hoch  kantig,  je  einer  über  einem  Spalte  des  Rostes;  jeder  Hebe- 
schaft hängt  mittels  zweier  an  seinen  Enden  befestigter  Schnuren  an 
zwei  Platinen  der  Jacquardmaschine  und  wird  hierdurch  im  gehörigen 
Zeitpunkte  gehoben.  Der  Harnisch  ist  so  eingerichtet,  dass  jeder  Figur- 
kettenfaden einzeln  eingezogen  wird  (also  nicht  mehrere  in  ein  Zeug- 
ringel), und  dass  er  seinen  besonderen  Heber  hat.  Jeder  Heber  ist  so- 
dann an  einer  Schnur  ohne  Ende  oder  einer  Schleife  von  ungefähr  200  mm^ 
Länge  befestigt,  und  in  dieser  Schleife  liegt  ein  Hebeschaft  so,  dass  bei 
der  Ruhe  des  Stuhles  die  Schnur  von  dessen  oberer  Kante  getragen  wird. 
Oberhalb  dieser  langen  Schleifen  setzen  die  Heber  sich  fort  und  sind  so- 
dann diejenigen,  welche  zu  einem  Kettenteile  gehören,  erst  schliesslich 
an  einer  Korde  vereinigt,  durch  letztere  mit  einer  Platine  verbunden. 
Hebt  nun  der  Jacquard  einige  dieser  Kettenteile  und  lässt  andere  liegen 
(welche  letztere  zur  Figurbildnng  dienen),  so  bleibt  offenbar  die  Mög- 
lichkeit, durch  Emporziehen  einzelner  Hebeschäfte  auch  einzelne  Ketten- 
fäden aus  den  liegen  gebliebenen  Kettenteilen  zur  Abbindung  der  Figur 
zu  heben. 

Tringles  (Fig.  196)  sind  (hölzerne)  Lineale  a,  welche  sich  unter- 
halb des  Hamischbrettes  b  befinden  und  parallel  zu  den  Einschlagfäden 
des  Gewebes  liegen.  Die  Heber  c  der  Litzen  reichen  100  mm  oder  etwas 
mehr  unter  dem  Harnischbrette  herab,  jedenfalls  so  weit,  dass  beim  Heben 
der  Platinen  ihre  Enden  noch  nicht  dieses  Brett  erreichen.  So  weit 
weicht  die  Einrichtung  nicht  von  der  gewöhnlichen  ab.  Will  man  nun 
Tringles  anwenden,  so  steckt  man  durch  die  oberen  Enden  der  Litzen 
(welche  DoppelfUden  d  in  Schleifenform  sind,  unmittelbar  bei  dem  Be- 
festigungspunkte der  Heber,  die  erwähnten  hölzernen  Lineale  a  ein,  und 
zwar  je  durch  eine  zu  den  Einschlagfäden  parallele  Litzenreihe  des 
Harnisches  einen  Tringle.  Die  Tringles  sind  sehr  dünn  und  50  mm  breit; 
ihre  breiten  Flächen  befinden  sich  in  lotrechter  Ebene;  ein  jeder  hängt 
an  zwei  bis  drei  Schüttren  (Hebern)  e  —  zwei  an  den  Enden,  eine  in 
der  Mitte  —  welche  dui^ch  Löcher  des  Hamischbrettes  hinaufgehen  und 
oben  gemeinschaftlich   mit  einer  Piatino  des  Jacquards  verbunden   sind. 


*)  Mitt.  des  Gewerbevt^r.  f.  Hannover.  18r>7.  S.  211.  —  Schweiz.   Z,  1858, 
S.  4.  —  Polyt.  Centr.  1862.  S.  710. 


Stoffe  mit  aufgeich weiften  Mustern.  g45 

"Eb  ist  demnach  klar,  dass,  wenn  der  Jacquard  einen  der  Tringles  hebt, 
dieser  alle  auf  ihm  liegenden  Litten  mit  in  die  HOhe  nimmt,  sofern  diese 
als  zur  Figurbildung  gehörig  liegen  geblieben  sind;  und  da  die  Ein- 
richtung so  getroffen  ist,  dass  jeder  Tringle  ans  jedem  Kettenteile  nnr 
einen  Kettenfaden  hebt,  so  werden  hiermit  die  beabsichtigten  Bindungen 
in  der  Figur  erzeugt.  Hier,  wie  bei  Anwendung  der  Hebeschftfte,  sind 
die  Kettenfäden  einzeln  in  die  Harnischlitzen  einzuziehen,  abo  Sftclichen 
und  für  mehrere  KettenfUden  gemeinschaftliche  MaiUoos  nicht  dienlich. 
Der  wesentliche  Unterschied  besteht  darin,  dass  die  Hebesohfifte  aaf  die 
Heber  oberhalb  des  Harnischbrettes,  die  Tringles  hingegen  ^direkt  auf 
4ie  Litzen  unterhalb  dieses  Brettes  wirken. 


Flg.  i»e. 


BegelmAssig  wird  das  Äufichweifen  dann  angewendet,  wenn  das 
Muster  nicht  ans  kleinen  vereinzelten  Figuren  besteht,  sondern  ununter- 
brochene oder  wenig  unterbrochene  L&n genstreifen  im  Zeuge  bildet.  Dass 
man  demgemSss  auch  die  Figurkette  nnr  in  entsprechenden  streifen-  oder 
büschelartigen  Abteilungen  (von  gleicher  oder  verachiedener  Farbe)  schert, 
zwischen  welchen  beim  Anfbünmen  und  Einziehen  die  gehörigen  leeren 
Kftnme  gelassen  werden,  geht  aus  der  Natur  der  Sache  hervor.  Die  auf 
dar  BUckseite  lose  (ungebunden)  liegen  bleibenden  Teile  der  Figurkette 
werden,  wenn  sie  von  einigermassen  bedeutender  Länge  sind,  auf  dem 
fertigen  Zenge  ausgeschnitten,  wie  jene  des  Figurechusses  bei  lancierten 
Mustern  (S.  638).  Enthält  das  au fgescb weifte  Muster  mehrere  Farben, 
so  wird  jede  Farbe  der  Kette  für  sich  geschert  und  auf  einen  besonderen 
Baum  gebracht  In  der  Reihe,  wie  die  Kettenfäden  durch  das  Rietblatt 
g-ehen,  mfissen  dann  die  verschiedenen  Farben  miteinander  und  mit  den 
Orundfäden  gehörig  abwechseln. 

loaofern  durch  das  Aufschweifen  ein  ähnlicher  Erfolg  gewonnen  werden 
kann,  wie  durch  das  Broschieren,  inabesondere  das  Lancieren,  S.  6S8  (nAmlioh 
«ine  Figni  aoi  Fäden,  von  denen  der  Orimd  nichts  enthält),  Btehen  beide  Arten 
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Yon  Figurierang  im  Wettbewerb  miteinander.  Es  bleibt  zwar  manchmal  der 
Willkür  überlassen,  ob  man  die  Figur  durch  Ketten-  und  Einschussf&rlen  bilden 
will;  in  den  meisten  Fällen  wird  aber  die  Wahl  dadurch  bestimmt,  dass  man 
trachtet,  so  wenig  Webgut  als  mOglich  durch  das  Ausschneiden  aufzuopfern. 
Muster,  welche  aus  figurierten,  ziemlich  weit  voneinander  entfernten  Lfijigen- 
streifen  bestehen,  werden  daher  am  zweckm&ssigsten  durch  Auf  seh  weifen  dar- 
gestellt, weil  man,  wenn  man  sie  broschieren  wollte,  allen  Figurschuss,  der  auf 
der  Kehrseite  nutzlos  von  einem  Streifen  zum  andern  läuft,  verlieren  würde. 
Figurierte  Querstreifen  oder  zerstreute  kleine  Figuren,  die  in  der  Breitenrichtung 
näher  beisammen  stehen  als  nach  der  Länge  des  Zeuge«,  eignen  sich  dagegen 
vorzugsweise  und  oft  ausschliesslich  zum  Lancieren. 

Nicht  selten  verbindet  man  das  Aufschweifen  einer  Figur  mit  dem  Bro- 
schieren oder  mit  der  Figurbildung  durch  den  Einschuss  (Grundschuss)  in  der 
Grundkette  selbst,  sodass  im  letzteren  Falle  einige  Teile  der  Zeichnung  durch 
die  Figurkette,  andere  durch  das  Flottliegen  des  Einschusses  über  der  Grund- 
kette (ebenso  wie  bei  den  Mustern  der  Abteilung  I,  S.  580,  585)  sich  bilden. 
Diese  Verfahrungsarten  gewähren  den  doppelten  Vorteil,  dass  man  mehrfarbige 
Muster  erhält,  ohne  in  der  Figurkette  mehr  als  eine  oder  ein  paar  Farben  zu 
haben,  und  dass,  durch  die  Abwechslung  in  der  Richtung  der  Fäden,  ein  an- 
genehmes Spiel  mit  dem  Glänze  der  Figur  entsteht. 

Zu  den  aufgeschweiften  (durch  Verschiedenheit  der  Kette  gemusterten) 
Zeugen  sind,  im  weiteren  Sinne  des  Ausdrucks,  auch  diejenigen  zu  rechnen,  bei 
welchen  Längenstreifen  von  verschiedenartigem  Stoffe  miteinander  abwechseln, 
z.  B.  Atlas  und  KOper,  oder  leinwandartiger  Grund  und  Atlas,  oder  Tafft  und 
Gaze,  oder  glatter  Köpergrund  und  kleinfigurierte  Streifen  u.  s.  w.  Nach  der 
in  gegenwärtiger  Darstellung  beobachteten  Einteilung  fallen  aber  dergleichen 
Gewebe  unter  den  Abschnitt  I  (S.  596  unten).  Die  Verschiedenheiten  liegen 
hier  teils  in  der  Art  und  in  dem  mehr  oder  minder  grossen  Fädenreichtum  der 
einzelnen  Kettenabteilungen,  welche  p;leichsam  ebensoviele  nebeneinander  auf- 
gespannte Ketten  bilden,  und  (ohne  eine  eigene  Fignrkette)  durch  den  Einschuss 
m  ein  Stück  zusammengewebt  werden,  teils  in  der  Art,  diese  Abteilangen  beim 
Weben  (sei  es  ganz  allein  durch  Schäfte,  sei  es  teilweise  mittels  des  Zuges)  Fach 
machen  zu  lassen.  Hier,  sowie  in  der  ganzen  Musterweberei,  ist  dem  Geschmacke 
und  der  Erfindungsgabe  des  Anordners  unendlich  viel  überlassen,  und  eine 
schriftliche  Darstellung  kann  höchstens  etwa  eine  Ahnung  von  der  Menge  mög- 
licher Kombinationen  erwecken. 

4.  Durchbrochene  Stoffe  (Stoffes  k  jonr)  ^). 

Darchbrochene  Muster  in  gewebten  Stoffen  verachiedener  Art  ent- 
stehen mittels  Erenznng  oder  Verschlingnng  bestimmter  KettenfUden  k 

mit  anderen  unmittelbar  daneben  oder  in  der  Nähe  liegen- 
den Kettenfäden,  wobei  durch  Eintragfllden  8  diese  Ver- 
-Jli|l  ^  schlingnngen  festgehalten  werden,  so  wie  es  Figur  197  an 
^|7f tI=  >6  einem  einfacheren  Beispiel  dieser  sog.  Dreherbindungen 
erkennen  lässt.  Zur  Erreichung  des  Zweckes  dient  entweder 
die  Einrichtung  des  Gazestuhls  (S.  559)  oder  eine  Vorrich- 
tung an  der  Lade  des  Webstuhls:  der  sog.   Stichstab. 

A)  Das  Gazegeschirr  wirkt  teils  auf  die  beim  Weben 
der  glatten  Gaze  erörterte  Weise  durch  Kreuzung  des  Pol- 
fadens mit  dem  zu  ihm  gehörigen  einen  Stück&den,  teils 
durch  Hinüberziehen  eines  Polfadens  links  oder  rechts  unter 


A 


*)  Knorr,  Die  Elemente  der  Weberei,  Chemnitz  1872,  S.  111.  —  Finster- 
busch,  Die  mech.  Weberei  und  die  Fabrikation  der  Kunst-  und  Figurendreher, 
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oder  über  mehreren  Stttckfäden.  An  einem  sehr  einfachen  Beispiele 
soll  gezeigt  werden,  wie  in  einem  leinwandartigen  Stoffe  (Musselin 
oder  ähnlichem  lockeren  Gewebe)  durchbrochene  Längenstreifen  erzeugt 
werden  können.  Wenn  man  in  der  Kette  in  regelmässigen  Entfernungen 
leere  Räume  lässt,  also  die  Kette  streifenweise  schert,  aufbäumt  und  ein- 
zieht, z.  B.  abwechselnd  25  mm  breit  vollzählig  und  5  mm  breit  leer, 
so  wird  der  Einschuss  in  den  leeren  Räumen  ungebunden  liegen  und 
gleichmässig  verteilte  lose  Querfädchen  bilden,  welche  noch  keine  gefällige 
Abwechselung  mit  dem  leinwandartigen  Gewebe  der  Streifen  darbieten. 
Fügt  man  aber  hinzu,  dass  die  ersten  zwei  und  die  letzten  zwei  Ketten- 
fäden eines  jeden  der  leinwandartigen  Streifen  durch  den  Gazestuhl  in 
Stand  gesetzt  sind,  abwechselnd  Kreuzfach  und  offenes  Fach  miteinander 
zu  machen ,  und  dass  z.  B.  je  4  Schussföden  zusammen  in '  das  Kreuz- 
fach, dann  wieder  4  in  das  offene  Fach  eingeschossen  werden:  so  werden 
diese  vierfachen  Einschussfäden  durch  die  Kreuzungen  des  Stück-  und 
Polfadens,  zwischen  welchen  sie  eingeschlossen  sind,  aneinander  gedrängt, 
and  es  hört  dadurch  die  gleichmässige  Verteilung  des  Einschusses  in  den 
von  Kettenfäden  entblössten  Streifen  dergestalt  auf,  dass  vielmehr  4  und  4 
der  oben  erwähnten  Querfäden  nahe  beisammen  liegen,  und  zwischen 
diesen  Büschelchen  grössere  offene  Räume  *  entstehen.  Lässt  man  überdies 
etwa  noch  in  der  Iditte  jedes  solchen  durchbrochenen  Streifens  einen  Pol- 
und  einen  Siückfaden  dergestalt  miteinander  durch  die  ganze  Länge  hin- 
gehen, dass  diese  beiden  zwischen  ihren  Kreuzungen  die  Querfädchen 
ebenfalls  zu  4  und  4  (in  der  nämlichen  oder  in  verschiedener  Abteilung) 
zusammenfassen,  so  ergiebt  sich  dadurch  eine  neue  Modifikation  der 
Öffnungen.  Die  leinwandartigen  Streifen  werden  oft  durch  Stickerei 
(S.  640)  verziert,  was  aber  natürlich  mit  dem  Weben  der  durchbrochenen 
Streifen  in  keiner  wesentlichen  oder  notwendigen  Verbindung  steht. 

Im  übrigen  mögen,  hinsichtlich  der  mittels  des  Gazestuhles  zu  ge- 
winnenden durchbrochenen  Stoffe  im  allgemeinen,  nachstehende  Bemer- 
kungen genügen.  Die  Hauptmittel,  durch  welche  man  durchbrochene 
Muster  hervorbringt  und  modifiziert,  sind  folgende:  1)  Dass  man  bald 
nur  einige,  bald  aber  alle  Kettenfäden  zur  Bildung  des  Kreuzfaches 
mittels  des  Gazeschaftes  vorrichtet.  2)  Dass  man  nach  gewissen  Regeln 
mehr  oder  weniger  Schussfäden  zwischen  zwei  Kreuzungen  eines  Fäden- 
paares einschliesst.  3)  Dass  man  die  Polfäden  mit  den  Stückföden  ab- 
wechselnd eine  Zeit  lang  bloss  offenes  Fach  und  eine  Zeit  lang  sowohl 
offenes  Fach  als  Kreuzfach  machen  lässt,  und  dieses  Verfahren  in  Bezug 
auf  verschiedene  Abteilungen  der  Kette  verschieden  abändert.  4)  Dass 
man  mittels  der  Gazeschäfte  die  Polfäden  über  mehr  als  einen  Stück- 
faden  herüber  und  nachher  wieder  hinüber  zieht,  wodurch  die  Polfäden 
verschiedenartige  geschlängelte  Linien  bilden,  wobei,  sofern  die  mittels 
eines  Polfadens  zu  umschlingenden   Fäden  nicht  sämtlich  in  demselben 

Altona  1889.  —  ölsner,  Die  deutsche  Webschule,  Altena  1891,  S.  711.  — 
Donat,  Methodik  der  Bindungslehre  u.  s.  w.  für  Schaftweberei,  Wien -Pest- 
Leipzig  (1892),  S.  62.  —  Wenzel,  Die  Bindungslehre  für  Gaze-Gewebe,  Glauchau 
(Selbstverlag). 
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Bohre  des  Bietblattes  stehen,  es  nötig  wird,  die  Gazeschäfte  vor  dem 
Blatte  anzubringen,  weil  sonst  die  Zähne  des  letzteren  der  Verkreuznng 
im  Wege  stehen  würden.  5)  Dass  man  mehrere  (z.  B.  4)  Kettenfäden 
gemeinschaftlich  mit  ebensovielen  benachbarten  sich  krenzen  lässt,  und 
zwar  ohne  Anwendung  des  zu  anderen  Gazegeweben  erforderlichen  Halb- 
schaftes (S.  561)^).  Durch  mannigfaltige  Verbindungen  dieser  Webarten 
werden  sehr  verschiedenartige  durchbrochene  Gewebe  erzeugt,  z.  B.  solche, 
bei  welchen  durch  Teile  der  Polfäden  zusammenhängende  diagonale  Linien 
gebildet  sind  (Köpergaze,  ttceeled  gauze);  oder  durchbrochene  Muster 
auf  glattem  Gazegrunde  (gaze  damass4e) ;  oder  ein  völlig  spitzenähnlicher 
Stoff  (En  toi  läge,  entoilage);  u.  dgl.  m. 

B)  Der  St  ich  st  ab*)  ist  geeignet,  schmale  durchbrochene  Quer- 
streifchen  im  Gewebe  hervorzubringen,  welche  im  allgemeinen  als  rus- 
sischer Stich  benannt,  nach  Verschiedenheit  der  darin  auftretenden 
Fädenverkreuzung  aber  mit  den  Namen  einfacher  Stich,  Kreuzstich, 
Hohlnaht  und  Stegelstich  bezeichnet  werden  und  hauptsächlich  zur 
Verzierung  von  baumwollenen  Kleider-  und  Gardinenstoffen  (MuH,  Jaconet) 
Anwendung  finden.  Die  zwischen  zwei  solchen  durchbrochenen  Streifchen 
eingeschlossenen  breiteren  Teile  des  glatten  Gewebes  (welche  sehr  oft  mit 
Stickerei  oder  Broschierung  versehen  werden)  heissen  Stichstreifen, 
Einsatzstreifen  oder  Hohlnahtstreifen  (lapets,  entre-deuz);  ver- 
bindet man  aber  mehrere  aufeinander  folgende  Streifchen  der  gedachten 
Art  so,  dass  sie  breitere  (nicht  mehr  nur  als  Einfassung,  sondern  selb- 
ständig mit  dem  glatten  Gewebe  abwechselnd  auftretende)  Partien  bilden, 
so  werden  diese  Ajourstreifen  genannt. 

In  Ansehung  aeiner  allgemeinen  Beschaffenheit  and  seiner  Bewegungen  ht 
der  Stichstab  nahe  verwandt  mit  dem  zu  gestickter  Arbeit  dienenden  Nadel- 
stabe (S.  641).  Wie  dieser  ist  er  an  der  Vorderseite  der  Lade  angebracht,  und 
ebenso  wird  ihm  nebst  auf-  und  absteigender  Bewegung  eine  auf  bestimmtes 
Mass  eingegrenzte  Schiebung  nach  rechts  und  links  erteilt.  Aber  die  Nadeln 
des  Stichstabes  sind  sehr  zahlreich  (auf  je  48  Kettenfäden  3,  4,  6,  8  oder  12 
Nadeln,  in  1  Meter  Stoffbreite  nicht  selten  600  bis  800)  und  haben  am  unteren 
Ende  statt  des  Öhres  ein  offenes  Häkchen.  Wird  nun  durch  einen  Tritt  die 
Kette  derartig  gespalten,  dass  je  8,  6,  4,  3  oder  2  benachbarte  Fäden  ins  Unter- 
fach und  daneben  ebensoviele  ins  Oberfach  gehen;  wird  ferner  der  Stichstab  so 
gesenkt,  dass  dessen  Nadeln  durch  die  offenen  Räume  des  Oberfaches  hinab- 
gehen und  ihre  Häkchen  mitten  zwischen  Ober-  und  ünterfach  sich  befinden; 
schiebt  man  dann  den  Stab  seitwärts  z.  B.  nach  rechts;  senkt  man  ihn  weiter 
ein,  damit  die  Nadeln  jetzt  auch  durch  das  Unterfach  ein  wenig  hindurchgehen; 
schiebt  ihn  sofort  wieder  links  und  hebt  schliesslich  die  Nadeln  aus  der  Kette, 
so  bringen  diese  auf  ihren  Häkchen  sämtliche  Unterfachfäden  hinauf,  aber  jeden 
Teil  an  einer  anderen  als  der  natürlichen  Stelle,  nämlich  weiter  nach  links  ge- 
rückt. Indem  hierauf  dieses  künstliche  Oberfach  mittels  der  Nadeln  erhoben 
gehalten,  das  bisherige  Oberfach  hingegen  niedergetreten  wird,  schiesst  man 
einen  etwas  starken  (gezwirnten)  Eintragfaden  —  Stich  faden  —  ein,  der  mit 
dem  Stiebstabe  angeschlagen  wird  und  die  Kreuzung  der  Kette  bindet  Wie 
zum  Schluss  der  neuerdings  halb  eingesenkte  Stab  durch  Rechtsschieben  die 
versetzten   Kettenfäden  an  ihre  natürliche  Stelle  zurückbringt  und  von  ihnen 


1)  Verb,  des  Gewerbfleissver.  1S58,  S.  136. 

•)  Mitteil,  des  Gewerbever.  f.  Hannover  1856,   S.  93  m.  Abb.   —   Polyt. 
Oentr.  1856,  S.  769. 
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befreit  heraosgezogen  werden  kann,  ergiebt  sich  von  selbst.  Fig.  198,  t99  zeigen, 
in  welcher  Weise  z.  B.  der  Kettenfaden  4  darch  Senken  der  Nadel  N,  durch 
Zurseiteschieben  der  Fäden  ^  bis  !^  gehoben  und  zwischen  die  Fäden  9  und  11 
gebracht  und  dort  mit  eingebunden  werden  kann.   In  derselben  Weise  wie  ein 
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Fig.  199. 


Faden,  können  auch  mehrere  Fäden,  hier  z.  B.  4,  6,  8,  gefangen  und  ins  Ober- 
fach hinauf  gebracht  werden.  —  Eine  abgeänderte  Anordnung  des  Stichstabes 
besteht  darin,  denselben  unter  die  Kette  zu  legen,  von  wo  er  mittels  eines 
Trittes  zum  Aufsteigen  veranlasst  wird,  damit  seine  nach  oben  stehenden  Nadeln 
dia  gefassten  Kettenfäden  über  die  anderen  erheben. 


5.  Doppelgewebe. 

Stellt  man  sich  vor,  dass  auf  einem  Webstuhle  zwei  Ketten,  eine 
nahe  über  der  anderen,  aufgebäumt  und  ausgespannt  seien,  von  welchen 
jede  mit  einem  eigenen  Einschüsse  leinwandartig  verwebt  wird,  so  ent- 
stehen zwei  getrennte  Zeugstücke,  wenn  beide  Ketten  stets  voneinander 
unabhängig  bleiben,  oder  ein  schlauchförmiges  Hohlgewebe,  sofern  der 
Einschuss  wechselweise  aus  einer  Kette  in  die  andere  übertritt  und  beide 
an  den  Bändern  zusammen  webt  (S.  548 — 553);  in  beiden  Fällen  bildet 
sich  durchaus  nichts,  was  einem  Muster  ähnlich  wäre.  Mit  einer  ge- 
ringen Abänderung,  und  unter  gänzlicher  Beibehaltung  des  leinwand- 
artigen Fäden  Verbandes,  kann  jedoch  bei  dieser  Anordnung  ein  wahres 
Muster  erzeugt  werden.  Das  Mittel  hierzu  besteht  im  allgemeinen  darin, 
daBS  die  beiden  Stoffe,  welche  aus  den  zwei  Ketten  entstehen,  nach  einer 
bestimmten  Regel  stellenweise  zu  einem  einzigen  Zeuge  zusammengewebt 
werden.  Diese  Vereinigung  findet  nirgends  flächenweise  statt,  sondern 
nicht  anders  als  in  geraden  oder  beliebig  gekrümmten  Linien;  und  diese 
Linien  sind  es,  welche  die  Figur  bilden,  während  innerhalb  der  von  ihnen 
eingefassten  Flächenräume  die  beiden  Gewebe  unverbunden  —  gleichsam 
sackartige,  ringsum  geschlossene  Höhlungen  zwischen  sich  lassend  —  auf- 
einander liegen.  Im  besonderen  geschieht  die  Ausführung  wieder  auf 
zweierlei  Art,  indem  man  zwei  verschiedene  Wege  einschlägt,  um  die 
von  den  Figurlinien  umgrenzten  Felder  hervortretend  und  auffallend  zu 
machen.      Das    erste    Verfahren    besteht    darin,    dass    man    die    beiden 
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Ketten  A  and  B  aus  verschiedenfarbigen  Fäden  zusammensetzt  nnd  sie 
nach  einem  gewissen  Gesetze  dergestalt  stellenweise  ihre  Plätze  wechseln 
lässti  dass  an  einigen  Orten  des  Gewebes  die  Kette  A  die  obere  nnd  B 
die  untere  ist;  an  den  übrigen  Orten  hingegen  B  obenauf  sich  befindet 
und  A  unten.  Mit  diesem  Wechsel  der  Ketten  ist  die  dreifache  Folge 
Terbunden :  a)  dass  eine  jede  Fläche  des  doppelten  Zeuges  aus  regelmässig' 
abwechselnden  Teilen  verschiedenfarbigen  Stoffes  besteht,  von  welchen  die 
der  einen  Farbe  Figur,  die  der  anderen  Farbe  Grund  vorsteUen;  b)  dass 
beide  Seiten  des  Doppelgewebes  der  Zeichnung  nach  einander  gleich,  aber 
dennoch  voneinander  verschieden  sind,  indem  auf  der  einen  Seite  die 
Farbe  Figur  macht,  welche  auf  der  anderen  Seite  den  Grund  bildet,  und 
umgekehrt;  c)  dass  jeder  Eintragfaden  —  da  er  bestimmt  nur  einer  der 
beiden  Ketten  angehört  —  dem  Platzwechsel  dieser  Kette  folgt,  d.  h.  bald 
von  dem  unteren  in  das  obere  Gewebe,  bald  von  diesem  in  jenes  über- 
tritt, wodurch  an  diesen  (zusammen  die  Grenzlinien  der  Figur  bildenden) 
Übergangspunkten  das  obere  und  das  untere  Gewebe  aneinander  geheftet 
werden.  Diese  Art  Doppelgewebe  kommt  hauptsächlich  bei  dem  wollenen 
Fussdeckenzeuge  vor,  welches  von  seinem  ersten  Erzeugungsorte  (der  eng- 
lischen Stadt  Kidderminster)  den  Namen  Kidderm inster-Teppich 
(Kidderminster  earpet)  erhalten  hat.  Man  kann  ihre  Beschaffenheit,  hin- 
sichtlich der  Doppelseitigkeit  des  Musters,  vielleicht  am  füglichsten  da- 
durch erläutern,  dass  man  sich  vorstellt:  es  sei  auf  zwei,  unverbunden 
aufeinander  liegenden,  leinwandartigen  Zeugstücken  eine  Figur  vorge- 
zeichnet und  ausgeschnitten,  das  untere  der  herausgeschnittenen  Stücke 
auf  das  obere  gelegt,  der  Rand  beider  ringsum  zusammengeklebt,  und 
das  Ganze  nach  dieser  Verwechselung  wieder  in  die  Öffnung  eingesetzt. 
Die  zweite  Art  ist  jene,  welche  man  an  dem  unter  der  Benennung' 
Piquö  (piqo^,  quilting,  tnarseille)  bekannten  Baumwollstoffe  findet.  Hier 
bleibt  die  obere  Kette  beständig  die  obere  und  die  untere  beständig  die 
untere;  die  Vereinigung  beider  erfolgt  an  den  gehörigen  Punkten  da- 
durch, dass  einzelne  Fäden  der  unteren  Kette  in  die  obere  hinaufgehoben 
und  in  dieselbe  eingewebt  werden.  Das  Muster  stellt  sich  nicht  durch 
Farbenverschiedenheit  dar,  sondern  wird  allein  dadurch  sichtbar,  dass  die 
von  den  Figur-  oder  Bindungslinien  eingeschlossenen  Felder  —  eben  weil 
hier  die  beiden  Gewebe  getrennt  liegen  —  dicker  und  hervorragend 
erscheinen,  was  durch  eine  zwischen  beide  Gewebe  eingebrachte  Faden- 
füllung noch  verstärkt  wird,  indes  die  Bindungslinien,  in  welchen  beide 
Ketten  zusammen  nur  ein  Gewebe  ausmachen,  wie  feine  Furchen  ver- 
tieft sich  darstellen.  Dadurch  entsteht  die  vollkommenste  Ähnlichkeit 
mit  einer  mit  Baumwolle  ausgestopften  und  abgenähten  (gesteppten) 
Bettdecke,  wovon  auch  der  Name  (piquer  =  steppen)  hergeleitet  ist. 

A.  Eiddenninster^Teppiche. 

Die  Muster  bestehen  hierbei  in  Laubwerk,  Arabesken,  Rosetten» 
geometrischen  Figuren  u,  dg).,  nach  deren  Umrissen  die  Bindungen  laufen, 
durch  welche  beide  Gewebe  miteinander  tusammenhängen.     Um  im  fol- 
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genden  den  Aasdmck  zu  erleichtem,  sei  gleich  der  besondere  Fall  ange* 
nommen,  dass  die  eine  Kette  ganz  aus  roten,  die  andere  ganz  au» 
schwarzen  Fäden  bestehe.  Dann  erscheint  die  Figur  auf  der  einen  Seite 
rot  in  schwarzem  Grunde,  auf  der  anderen  Seite  schwarz  in  rotem  Grunde. 
Man  kann  aber  nach  Belieben  beide  Ketten  streifenweise  aus  Fäden  von 
mehreren  verschiedenen  Farben  zusammensetzen  und  dadurch  sehr  mannig- 
faltige gefällige  Abwechselungen  hervorbringen.  Es  ist  schon  gesagt,  dass 
sowohl  Figur  als  Grund  leinwandartig  gewebt  sind.  Der  Einschuss  ist 
in  dem  einfachsten  Falle  gleichfarbig  mit  der  Kette,  zu  welcher  er  ge- 
hört, also  in  unserem  Beispiele  rot  für  die  rote  und  schwarz  fflr  die 
schwarze  Kette;  und  es  wird  von  jeder  Farbe  ein  Faden  in  beständiger 
Abwechselung  eingeschossen.  Um  die  Mannigfaltigkeit  des  Farbenspiels 
zu  vergrÖBsern,  kann  man  jedoch,  gleichwie  in  der  Kette,  Streifen  von 
beliebiger  Breite  aus  mehrerlei  Farben  bilden,  von  welchen  aber  in  jedem 
Streifen  zwei  enthalten  sind,  die  Faden  um  Faden  miteinander  abwechseln. 
Die  zwei  Ketten,  nämlich  (im  angenommenen  Falle)  die  rote  und  schwarze, 
können  in  der  That  abgesondert  voneinander  auf  zwei  Bäumen  aufge- 
bäumt sein;  es  genügt  aber  auch,  wenn  man  sie  als  eine  einzige  Kette 
vereinigt  schert  und  aufbäumt,   wo  dann  diese  Kette  durch  und  durch 

abwechselnd  einen  schwarzen  und  einen  roten  Faden  enthält. 

Das  Weben  geschieht  mit  der  Jacquard-M aschine  und  ohne  Beihilfe  von 
Omndschäften.  Es  sind  zwei  Harnische  hintereinander  angebracht,  von  welchen 
der  eine  (A)  alle  schwarzen,  der  andere  (B)  alle  roten  Kettenfäden  in  seinen 
Litzen  enthält.  Entsprechend  ist  die  Länge  des  Prisma  (des  Cylinders)  und  der 
Masterpappen  an  der  Jacquard-Maschine  in  zwei  gleiche  Teile  geteilt,  von 
welchen  der  eine  den  Fiatinen  der  roten  Fäden,  der  andere  den  Fiatinen  der 
schwarzen  Fäden  zugehört.  Es  wird  hier  angenommen:  oben  auf  dem  Gewebe 
entstehe  rote  Figur  in  schwarzem  Grunde,  mithin  unten  schwarze  Figur  in 
rotem  Grunde.  Unter  dieser  Voraussetzung  ist  die  Hebung  der  Fäden  folgende: 
Wenn  schwarz  eingeschossen  wird,  so  geht  die  Hälfte  aller  schwarzen 
Kettenfäden  ans  dem  Harnische  A  (d.  h.  Faden  1,  3,  5,  7,  9,  11  u.  s.  w.),  und 
die  ganze  Zahl  der  innerhalb  der  Figurgrenze  liegenden  roten  Fäden 
aus  dem  Harnische  B,  hinauf;  der  schwarze  Schussfaden  bindet  also  oben  im 
Grunde  leinwandartig,  und  unten  in  der  Figur,  aber  an  beiden  Orten  zwischen 
schwarzen  Kettenfäden,  während  sämtliche  rote  Fäden  —  und  zwar  oben  in  der 
f^ur,  unten  im  Grunde  —  ihn  bedecken.  Wird  sodann  rot  eingeschossen,  so 
hebt  sich  die  Hälfte  aller  roten  Fäden  (1,  8,  5,  7,  9  u.  s.  w.)  nebst  allen 
aasser  der  Figur  (im  Grunde)  liegenden  schwarzen;  der  rote  Schuss  bin- 
det mithin  nur  zwischen  roten  Kettenföden,  und  lässt  alle  schwarzen  Fäden 
frei  liegen:  über  sich,  sofern  sie  oben  Grund;  unter  sich,  sofern  sie  unten  Figur 
bilden  eollen.  Beim  hierauf  folgenden  zweiten  schwarzen  Schusse  ist  die 
Hebung  wie  beim  ersten,  nur  mit  dem  Unterschiede,  dass  die  hinaufgehende 
Hälfte  der  schwarzen  Fäden  die  andere  (aus  Faden  2,  4,  6,  8,  10,  ....  be- 
stehende) ist.  In  eben  dieser  Beziehung,  und  ausschliesslich  hierin,  unterscheidet 
sich  der  zweite  rote  Schuss  vom  ersten  roten,  indem  nun  die  andere  Hälfte 
aller  roten  Fäden  (2,  4,  6,  8,  .  .  .  .)  und  wie  vorher  die  ganze  Zahl  der 
schwarzen  Fäden,  soweit  sie  dem  Grunde  angehören,  in  die  Höhe  geht.  Der 
fünfte  Schuss  ist  wie  der  erste,  u.  s.  f.;  wobei  sich  jedoch  von  selbst  ergiebt,^ 
dass  die  Unterscheidung  der  Fäden  in  Grund-  und  Figurfäden  nach  der  Be- 
schaffenheit des  Musters  sich  abändert,  sodass  z.  B.  fQr  einen  schwarzen  Schuss 
manche  rote  Fäden  zum  Grunde  gehören,  welche  bei  dem  vorhergehenden  oder 
folgenden  schwarzen  Schusse  Figur  machen,  und  daher  bei  ersterem  liegen  blei- 
ben, bei  letzterem  aufgehen  müssen.  Die  Eintragfäden  schieben  sich  in  allen 
Teilen  des  Gewebes  durch  den  Schlag  der  Lade  so  dicht  aneinander,  dass  weder 
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IV.  Abschnitt. 


Figur  noch  Grund  der  einen  Seite  die  darunter  liegenden  Teile  der  anderen  Seite 
durchscheinen  lässt. 

Nach  gleichem  Verfahren  verfertigt  man  auch  andere  doppelte  Gewebe 
mit  farbigem  Muster,  z.  6.  geflammten  doppelten  Flanell. 


B.    Piqu6. 

Die  beiden  Ketten,  welche  hierbei  erfordert  werden,  sind  immer 
getrennt  voneinander,  jede  auf  einem  besondem  Baume  aufgebäumt,  weil 
«ie  sich  nicht  nur  ungleich  einweben,  sondern  auch  aus  verschiedenem 
Garne  bestehen.  Man  nimmt  nämlich  jederzeit  zu  Kette  und  Einschuss 
des  obern  Gewebes  (welches  die  rechte  Seite  des  Zeuges  bildet  und 
Grund,  face,  genannt  wird)  feineres  Garn  als  zu  dem  untern  Gewebe 
(Futter,  haclc).  Der  Grund  enthält  zweimal  so  viel  Kettenfäden  und 
zweimal  so  viel  Eintragfäden  als  das  Futter.  Wegen  des  erstem  üm- 
fitandes  werden  durchgehends  2  Grundfäden  und  1  Futterfaden  (Stepp- 
faden) in  ein  Rohr  des  Rietblattes  gezogen.  Die  Steppung  (piqüre,  siUeh- 
ing)y  d.  h.  die  Gesamtheit  der  Punkte,  wo,  durch  den  Übergang  von 
Fäden  aus  der  untern  Kette  in  die  obere,  der  Grund  mit  dem  Futter 
zusammenhängt  (S.  650)  bildet  meist  schräge,  sich  durchkreuzende  Linien, 
wodurch  auf  der  rechten  Seite  Vierecke  (Carreaux,  carreaux,  diamonds) 
entstehen;  manchmal  besteht  aber  das  Muster  auch  in  Streifen  oder 
anderen  Figuren.  Hier  soll  zur  Erläuterung  das  gewöhnlichste  Muster, 
(oit  sogenanntem  kleinen  Carreau  gewählt  werden,  aus  welchem  die 
Stuhl-Einrichtung  für  andere  Fälle  sich  leicht  ableiten  lässt. 


M               MI            MI 

•  !    1    1     '•>    !•          1    !•!     •!    1    1 

1      •       •      1     1      «M«      i          «i 

M«M        1         «MI         •! 

•      •.           !•:     •!    1       !• 

•              •      •!        1     •     !• 

m        \    \       \m                  ;•!           j 

f 

e 

d 
c 
b 

.  a 

•M       '•     '«M    1     •     .•     1    1 

1     •     :«M        !•!    !•             •> 

1     •     1        1         •     >        M     • 

!!•      •     1         •'    !•,    j        <•! 

•  M    1     •!     •     1        !•!•!' 

•  M            !:•     M    M     •     M    1 

1234567654321234 

A 


Schäfte  sind  am  Stuhle  vorhanden:  vier  für  die  obere  Kette  (Grund* 
«chftfte,  Grund flügel),  von  welchen  je  2  durch  einen  Tritt  zugleich  und 
stets  miteinander  gehen,  wie  überhaupt  bei  feinen  leinwandartigen  Zeugen 
(S.  528);  und  sieben  zum  Dessin,  welche  hinter  den  Grundschäften  hängen.  Tn 
diese  7  Schäfte  wird  die  Futterkette  auf  Spitze  eingezogen  (S.  589),  wie  die 
obige  Figur  durch  die  Zahlen  bei  A  anzeigt.    Es  kommt  nämlich 


der  Faden  1.  2.  8.  4.  5.  6.  7.  8.  9.  10.  11.  12. 
in  den  Schaft  1.  2.  3.  4.  5.  6.  7.  6.  5.     4.     3.     2. 


13.  14.  15. 
1.     2.     3.  u.  8.  f. 
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—  Die  Bewegung  der  Schäfte  geschieht  teils  durch  Tritte  alleiui  teils  dnreh 
Tritte  und  durch  einen  kleinen  Jacquard.  Im  letztern  Falle,  Velcher  hier  zu- 
nächst angenommen  werden  soll,  bedarf  man  nur  dreier  Tritte,  nämlich  zweier 
für  die  ol^re  Kette,  wovon  der  1.  den  1.  und  d.  Schaft,  der  2.  den  2.  und  4. 
Schaft  dieser  Kette  hebt;  und  eines  Trittes  für  den  Jacquard  (Maschinentritt). 
Die  7  Schäfte  der  Futterkette  hängen  an  7  Platinen  der  Jacquard-Maschine  auf 
die  bekannte  Art.  Beim  Weben  wird  folgendermassen  Ter  fahren:  Der  Arbeiter 
tritt  mit  dem  linken  Fusse  den  Maschinentritt,  und  hebt  hierdurch,  wie  man 
aus  den  Punkten  der  wagerechten  Reihe  a  in  obiger  Figur  sieht,  die  Schäfte  1 
und  7  der  Futterkette.  Alle  in  diesen  Schäften  befindlichen  Fäden  kommen 
somit  in  die  Höhe.  Zugleich  wird  mit  dem  rechten  Fusse  ein  Tritt  der  oberen 
Kette  getreten,  der  die  Hälfte  dieser  Kette  zur  Bildung  eines  leinwandartigen 
Zeuges  hebt  und  die  Hälfte  niederzieht.  Im  Oberfache  befinden  sich  also  nun^ 
ausser  der  halben  Fädenanzahl  der  oberen  Kette,  auch  die  Schäfte  1  und  7  der 
Futterkette,  welche  durch  ihre  Platinen  gehoben  worden  sind;  das  Unterfach 
besteht  aus  den  anderen  beiden  Schäften  der  oberen  Kette  und  den  Schäften  2,. 
3,  4,  5,  6  der  Futterkette.  Es  wird  nun  der  erste  Schussfaden  mit  dem  feineren 
Eintrage  durch  dieses  Fach  gelegt.  Hierauf  tritt  der  Weber  den  2.  Tritt  der 
oberen  Kette,  indem  er  seinen  linken  Fuss  auf  dem  Maschinen  tri  tte  lässt,  und 
also  die  Schäfte  1  und  7  der  Trommel  oben  erhält.  Dadurch  geht  die  zweite 
Hälfte  der  oberen  Kette  zu  diesen  beiden  Schäften  in  das  Oberfach,  die  vorher 
gehobene  erste  Hälfte  sinkt  dagegen  nieder,  und  es  wird,  mit  derselben  Schütze 
wie  vorher,  ein  zweiter  Faden  eingeschossen.  Diese  beiden  Einschussfäden  ver- 
binden also  die  obere  Kette  zu  einem  1  einwand  artigen  Zeuge,  und  liegen  zu- 
gleich unter  jenen  Fäden  der  Futterkette,  welche  mit  den  Schäften  1  und  7 
dieser  Kette  in  die  Höhe  gegangen  waren.  Nun  lässt  man  alle  Tritte  los,  und 
es  wird  die  Schütze  mit  dem  feinen  Eintrage  beiseite  gelegt.  Man  nimmt  da- 
für jene  mit  grobem  Garne,  und  schiesst  —  ohne  zu  treten  —  einen  Fade» 
zwischen  beiden  Ketten  durch,  der  ohne  irgendwo  zu  binden,  darin  liegen 
bleibt  und  als  Füllung  (Watte,  tcadding)  dient,  um  den  Carreauz  des  Piqu4 
mehr  Körper  zu  geben,  damit  sie  nicht  flach  und  hohl  liegen,  sondern  gehörig^ 
hervortreten.  Sodann  tritt  man  den  Maschinentritt  zum  zweitenmale.  Dieser 
hebt  jetzt,  vermöge  des  Jacquards,  die  Schäfte  1,  S,  5,  7  der  Futterkette,  und 
lässt  nur  die  Schäfte  2,  4,  6  eben  dieser  Kette  im  ünterfache.  Wenn  man  in 
der  Fi^nr  auf  S.  653  die  bei  A  stehenden  Zahlen  nachsieht,  so  bemerkt  man, 
dass  die  erwähnten  Schäfte  1,  3,  5,  7  zusammen  die  Hälfte  der  Futterkette  ent- 
halten. Ein  Einschuss  von  grobem  Faden,  welcher  nun  gemacht  wird,  verbin- 
det also  die  Futterkette  auf  Leinwandart.  Nach  den  beschriebenen  vier  Schuss- 
fäden, von  welchen 

der  1.  und  2.  in  die  obere  Kette, 

der  8.  unverbunden  zwischen  beide  Ketten, 

der  4.  in  die  untere  Kette 

gekommen  ist,  fängt  das  Treten  und  Einschiessen  wieder  in  derselben  Art  von 
vom  an,  und  wird  so  fortgesetzt;  nur  kommen  dabei  jedesmal,  so  oft  der 
Maschinentritt  von  neuem  niedergezogen  wird,  andere  von  den  7  Schäften  der 
Futterkette  in  die  Höhe,  bis  das  Muster  einmal  vollendet  ist  und  dessen  Wieder- 
holung anfängt.  Dieser  Fall  tritt  nach  24  Schussfäden  ein,  wie  folgendes  Schema 
▼ollständig  zeigt.     Es  bedeutet  darin 

I.  den  ersten  Tritt  der  oberen  Kette 

II.  den  zweiten  „      „        „        „ 
M.  den  Maschinentritt, 

1,  2,  3,  4,  5,  6,  7  die  sieben  Schäfte  der  unteren  oder  Futterkette:  —  1',  2'  die 
zwei  Paare  von  Schäften,  in  welchen  die  obere  Kette  eingezogen  ist, 
und  von  denen  jedes  Paar  die  halbe  Anzahl  der  Fäden  enthält.  Man 
muss  sich  unter  1'  den  1.  und  3.  Schaft  und  unter  2'  den  2.  und  4. 
Schaft  gleichsam  wie  ein  Ganzes  denken ;  denn  wäre  die  Kette  weniger 
fadenreich,  so  würden  zwei  Schäfte  dafür  hinreichend  sein. 
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IV.  Abschnitt. 


Der 

Einschuss 


mit  dem 


geht 


Tritte,  welche 

dabei   getreten 

sind: 


Scb&fbe,  welche  daa 
Oberfach  bilden: 


')  a  < 


2 

3 


e 


5 
6 
7 

8 

(  9 
10 
11 

112 

ri8 

114 
jl5 
ll6 

ri7 

18 
19 

20 

21 
22 
23 
24 


feinen  Faden'      durch  die 

obere  Kette 

desgl. 

zwischen  beiden 

Ketten 

d.  d.  untere 

Kette 


desgleichen 
groben  F. 

desgl. 


I.  und  M. 
II.  und  M. 

keiner 

M. 


1' 
2' 

r.  2' 


1.    7 
1.    7 


r.    2'.    1.    8.  5.  7«) 


feinen  F. 

desgl. 
groben  F. 

desgl. 


feinen  F. 

desgl. 
groben  F. 

desgl. 


d.  d.  o.  K. 

desgl. 

zw.  b.  K. 

d.  d.  u.  K. 

d.  d.  0.  K. 

desgl. 

zw.  b.  K. 

d.  d.  u.  K. 


I.  M. 

II.  M. 

keiner 

M. 


1'  2.  6 

2'  2.  6 

1'.  2' 

l'.  2'.    2.  4.  6") 


I.  M. 

n.  M. 

keiner 
M. 


1'  3.  5 

2'  3.  5 

1'.  2' 

1'.  2'.    1.  3.  5.  7 


feinen  F. 

d.  d.  0.  K. 

I.  M. 

1'           4 

desgl. 

desgl. 

n.  M. 

2'            4 

groben  F. 

zw.  b.  K. 

keiner 

1'.    2' 

desgl. 

d.  d.  u.  K. 

M. 

1'.    2'.    2.    4.  6. 

feinen  F. 

d.  d.  0.  K. 

I.  M. 

1'            8.    5 

desgl. 

desgl. 

n.  M. 

2'            8.    5 

groben  F. 

zw.  b.  K. 

keiner 

1'.    2' 

desgl. 

d.  d.  u.  K. 

M. 

1'.    2'.    1.    3.  5.  7. 

d.  d.  0.  K. 

desgl. 

zw.  b.  K. 

d.  d.  u.  K. 


I.  M. 

1'           2.    6 

II.  M. 

r          2.   6 

keiner 

1'.    2' 

M. 

1'.    2'.    2.    4 

feinen  F. 

desgl. 
groben  F. 

desgl.        I    d.  d.  u.  K.  M.  1'.    2'.    2.    4.   6. 

Nach  dem  24.  Einschüsse  wird  wieder  mit  dem  1.  angefangen  und  di^ 
Keihe  von  neuem  durchgemacht. 

Webt  man  den  Piqu^  ohne  Jacquard,  so  bedarf  man,  statt  des  Maschio^^' 
trittes,  6  Tritte,  nämlich  4  (welche  hin  und  her  getreten  werden)  zum  HebCB 
der  Steppfäden  und  2  zum  leinwandartigen  Fache  der  Futterkette;  ausser  deo 
zwei  Tritten  zur  oberen  Kette,  wie  im  vorigen  Falle.  Die  Anschnürung  mufiS  ^ 
beschaffen  sein,  dass 


der  Tritt 


aufhebt  die  Schäfte 


rechter 
Fuss 


linker 

Fuss 


I 
II 


3 
4 
5 
6 


1' 

2' 

r.  2'  1.  8.  5.  7 

1'.  2'  2.  4.  6. 


1.  7 

2.  6 

3.  5 
4 


Man  lilsst  oft,  bei  geringeren  Sorten  der  Ware,  den  Füllschuss  oder  äi^ 
Watte  weg;    und  dieser  Fall  soll  hier  angenommen  werden.    Die  beim  Tretet 


^)  Diese  Buchstaben  beziehen  sich  auf  die  gleichnamigen  Horizontalreihco 
der  Figur  auf  S.  652,  durch  deren  jede  der  Raum  ausgedrüät  ist,  welchen  vie' 
aufeinander  folgende  Schussfäden  umfassen. 

*)  1,  3,  5,  7  enthalten  zusammen  die  eine  Hälfte  der  Futterkette. 

*)  2,  4,  6  enthalten  zusammen  die  andere  Hälfte  der  Fatterkette. 
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za  beobachtende  Ordnung  ergiebt  sich  dann,  wenn  man  berücksichtigt,  dass  das 
Oberfach  jedesmal  so  beschaffen  sein  muäs,  wie  es  in  der  letzten  Spalte  obiger 
Tabelle  (S.  654)  bezeichnet  ist;  mit  dem  üntei-schiede,  dass  der  3.,  7.,  11.,  15., 
19.,  23.  Einschoss  wegfallen.  Die  Zusammenstellung  zei^t  nämlich  an,  dass 
man  für  die  noch  übrigen  18  Einschnssfäden  die  Tritte  folgend ermassen,  zum 
Teil  paarweise,  zu  treten  hat:  I,  3;  II,  8;  1;  —  I,  4;  II,  4;  2;  —  1,  5;  II,  5; 
1;  -  I,  6;  II,  6;  2;  -  I,  5;  II,  5;   1;  -  I,  4;  II,  4;  2. 

Nicht  selten  wird  der  Piqu^  mit  auf  geschweiften  farbigen  Mustern  ver- 
ziert, oder  mit  atlasartigen  Querstreifen  (in  welchen  der  Einschuss  flott  liegt) 
durchwebt.  Im  letzteren  Falle  findet,  solange  als  die  obere  Kette  zu  Atlas  ver- 
webt wird,  keine  Steppung  statt,  sondern  das  Futter  liegt  unter  dem  Atlas  frei 
(ohne  Verbindung  mit  demselben).  Bringt  man  mit  Atlasstreifen  zugleich  ein 
aufgeschweiftes  farbiges  Muster  (S.  643)  an,  so  bleiben,  im  Fiqu^  selbst,  die 
Teile  der  Figurkette,  welche  nicht  auf  der  rechten  Seite  erscheinen  dürfen, 
unterhalb  des  Futters;  in  den  Atlasstreifen  aber  werden  sie  zwischen  den  Atlas 
und  das  Futter  eingeschlossen,  um  soviel  als  möglich  davon  zu  verbergen. 

Nach  Art  des  Piqu^  werden  Doppelstoffe  auch  aus  wollenem  Garne 
(Backskin;  Matelassö,  Floconn^)  gewebt. 

Diese  Doppelstoffe ')  werden  auf  beiden  Seiten  meist  verschieden  ge- 
macht, sowohl  durch  die  Art  der  Bindung,  als  durch  verschiedene  Faden- 
arten. Die  Bindung  der  einen  Seite  wird  aus  Leinwand-,  Köper-,  Atlas- 
bindung  und  deren  Ableitungen,  Phantasiebindungen,  die  der  andern  Seite 
vorzugsweise  aus  Lein wandbindung ,  aber  auch  aus  Köper-  oder  Atlas- 
bindung gebildet.  Der  edlere,  bessere  Stoff,  die  höheren  Dichten,  die 
Terwickelteren  Bindungen  gehören  der  rechten,  gewöhnlich  oberen  Seite, 
<^er  geringere  Stoff,  die  niedrigere  Dichte,  die  einfacheren  Bindungen  dem 
unteren  oder  Futterstoffe  an,  doch  giebt  es  auch  Fälle,  wo  beide 
Stoffe  zu  gleicher  Geltung  gelangen  müssen. 


PIg.  200. 


Die  Doppelgewebe  lassen  sich  herstellen  entweder  durch  doppelten 
Schuss,  wobei  die  eine  Schussgattung  oben  bindet,  die  andere  unten, 
oder  durch  doppelte  Kette,  wobei  wieder  die  Kette  einer  Gattung 
oben,  jene  der  zweiten  unten  bindet,  oder  endlich  durch  doppelte 
Kette  und  doppelten  Schuss.  Figur  200  ist  der  Längendurchschnitt 
eines  derartigen  durch  die  untere  Kette  k^  bei  v  verbundenen  Doppel- 
stoffes; jedes  Gewebe  k^  s^  und  k^  s^  ist  vierbindiger  Kettenköper. 


*)  Knorr,  Elemente  der  Weberei,  S.  106.  —  Ölsner,  a.  a.  0.,  S.  388. 
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Anhang  znm  IT.  Abschnitte. 

"Über  die  Abarten  der  Gewebe,  welche  durch  Farben- 
Verschiedenheiten  entstehen. 

Es  liegt  in  der  Natur  der  Sache,  dass  man  den  Figuren  gemusterter 
Zeuge    durch  Anwendung    verschiedenfarbiger  Fäden    auf   mannigfaltig'e 
Weise  ein   auszeichnenderes  und  lebhafteres,   überhaupt  ansprechenderes 
Ansehen   geben  kann.     Dies  geschieht  in  der  grössten  Ausdehnung   bei 
aufgeschweiften   und  broschierten  Mustern,   wo  man,   durch   Anwendung' 
mehrerer  Farben  in  der  Figurkette  oder  im  Figurschuss,  Blumen  n.  dgl. 
von  äusserst  reicher  und  gefälliger  Farbenmischung  herzustellen  yermag-. 
Aber    auch    bei  Zeugen,    deren  Figur  durch   Kette    und  Einschuss   des 
Grundgewebes  gebildet  wird,  kann  grosser  Vorteil  aus  Farbenverschieden* 
heiten  gezogen  werden,  indem  man  z.  B.  streifenweise  in  der  Kette  oder 
im  Eintrage,   oder  in  beiden  zugleich,   mehrere  Farben   miteinander  ab- 
wechseln lässt,  oder  indem  man  den  Einschuss  im  ganzen  aus  einer  Farbe 
wählt,  welche  von  der  der  Kette  verschieden  ist.    Auf  letztere  Art  lassen 
sich   (mittels    der  Jacquardmaschine,    welche  unter  allen   Yorrichtangen 
zu  gezogener  Arbeit  ausschliesslich  befähigt  ist,  ohne  zu  grosse  Unbequem- 
lichkeit die  nötige   bedeutende  Menge    verschiedenartiger   Hebungen    zu 
erzeugen)  sogar  ein  Muster  in  Kupferstich-Manier  —  Porträts  u.  dgl.  — 
hervorbringen,  welche  vielleicht  für  das  kunstvollste  Erzeugnis  der  Weberei 
gelten   dürfen.      Wenn  z.  B.   eine  weisse  seidene  Kette  mit  schwarzem 
Einschüsse   zu  Atlas   verarbeitet  wird,   so  bedeckt  darin  die  dichte  fein- 
fädige  Kette  auf  der  rechten  Seite  (welche  im  Weben  unten  ist)   der- 
gestalt  vollständig  den   Einschuss,    dass    man    hier    von  den  schwarzen 
Bindungen  durchaus  nichts  sieht.    Werden  nun  aber  durch  den  Jacquard 
für  jeden  Schuss  zweckmässig  kleine,  mehr  oder  weniger  nahe  beisammen 
stehende  Teile   der  Kette  ausgehoben,   so  kommt  auf  der  rechten  Seite 
entsprechend  der  schwarze  Schuss  in  Punkten   oder  Strichen  zum   Vor- 
schein, durch  deren  Vereinigung  alle  Schattierungen  oder  Töne  eines  mit 
schwarzer  Farbe  auf  weisser  Fläche   gedruckten  Kupferstiches  täuschend 
nachgeahmt   werden.      Eine   ähnliche  Wirkung    wird    auch    öfters   durch 
Aufschweifen  oder  durch  Lancieren  erreicht,  weil  sie  in  jedem  Falle  nur 
von    der    pchtigen  Wahl    und   Vereinigung    verschiedener  Systeme    von 
Fäden  Verbindungen  abhängt. 

Auch  in  Zeugen  von  einfacher  Fädenverbindung,  nämlich  im  leinwand- 
artigen oder  geköperten  Gewebe,  werden  durch  Anwendung  verschiedener 
Farben  mancherlei  eigentümliche  Wirkungen  erreicht,  die  zum  Teil  eine 
Art  Muster  bilden.  Der  einfachste  Fall  ist  der,  dass  die  Kette  bei  einem 
leinwandartigen  Stoffe  durchaus  von  einerlei  Farbe  ist,  und  ebenso  der 
Eintrag,  letzterer  aber  anders  gefärbt,  als  erstere.  Hat  dabei  zugleich 
der  Stoff  einen  starken  Glanz  (Seide),  so  zeigt  er,  besonders  im  Falten- 
wurfe, ein  eigentümliches  Schillern  (Changieren,  changeant,  glac^, 
Stoffes  glacöes),  indem  stellenweise  die  Farbe  der  Kette,  stellenweise  jene 
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des  Eintrags  hervorsticht,  je  nachdem  das  Licht  in  einer  andern  Richtnng 
anfflQlt  und  der  Gesichtspunkt  sich  &ndert.  So  macht  man  Schiller- 
Tafft,  Changeant-Tafft  (taffetas  changeant,  taffetas  glacä)  aus  blauer 
oder  grüner  Kette  und  rotem  Eintrag  u.  dgl.  m.  —  Melierte  Zeuge 
(welche  ein  gesprenkeltes  Ansehen  darbieten)  entstehen  auf  mancherlei 
Weise,  nämlich:  a)  durch  Anwendung  einer  Kette  oder  eines  EinschusseSj 
welche  aus  (meist  zwei)  Fäden  von  verschiedenen  Farben  gezwirnt  sind 
(vgl.  unten,  wo  vom  Ohinieren  die  Rede  ist);  b)  durch  gleichzeitigen 
Gebrauch  einer  Kette  und  eines  Einschusses  von  dieser  Beschaffenheit; 
c)  durch  Einschiessen  eines  aus  2  oder  8  verschiedenfarbigen,  nicht  zu- 
sammengezwimten  Fäden  bestehenden  Eintrages,  in  welchem  Falle  man 
eine  Melierschütze  mit  2  oder  8  Spulen  gebraucht,  weil  es  der  gleich- 
massigen  Spannung  wegen  am  besten  ist,  jeden  Faden  auf  eine  besondere 
Spule  zu  bringen;  d)  mittels  einfarbigen  Einschusses  und  einer  Kette,  in 
welcher  zwei  verschiedene  Farben  Faden  um  Faden  miteinander  ab- 
wechseln; e)  durch  Mengung  verschiedenfarbigen  Spinngutes  schon  vor  dem 
Spinnen  (namentlich  bei  Wolle). 

Zu  den  durch  Farbenabwechselung  figurierten  Stoffen  gehören  die 
gestreiften,  karrierten,  gegitterten  und  die  geflammten. 

Gestreifte  Zeuge  (Stoffes  raj^s,  ätoffes  &  bandes).  —  Gerade 
farbige  Längenstreifen  bilden  sich,  wenn  in  der  Kette  in  entsprechender 
Weise  Abteilungen  von  verschiedener  Farbe  angebracht  werden,  wozu 
man  die  Anlage  beim  Scheren  durch  Aufstecken  der  erforderlichen  Anzahl 
Spulen  mit  farbigen  Fäden  machen  muss,  indem  man  der  desfalls  ent- 
worfenen Vorschrift  (Scherbrief)  folgt.  Lässt  man  die  Farben  in 
Schattierungen  aufeinander  folgen,  welche  nicht  grell  abstechen,  sondern 
einen  allmählichen  Übergang  von  einer  Hauptfarbe  in  eine  andere  bilden, 
so  nennt  man  dieses  Verfahren  Irisieren  oder  Iris-Schweifen.  — 
Querstreifen  werden  erzeugt,  indem  man  einfarbige  Kette  anwendet,  aber 
mit  verschiedenen  Farben  von  Schuss  streifenweise  abwechselt,  und  dem- 
zufolge mit  2  oder  mehreren  Schützen  webt  (S.  546).  —  Wechseln  zwei 
Farben  Faden  um  Faden  sowohl  in  der  Kette  als  im  Eintrage  mitein- 
ander ab,  ist  z.  B.  in  beiden  je  ein  Faden  weiss  und  ein  Faden  schwarz  ^ 
80  erscheint  das  leinwandartige  Gewebe  auf  beiden  Seiten  fein  (in  Faden- 
breite) gestreift,  und  zwar  auf  der  einen  Seite  nach  der  Länge,  auf  der 
anderen  Seite  über  quer.  —  Köper  mit  Kette  von  einer  Farbe  und  Ein- 
schlag von  anderer  Farbe  gewebt  erhält  diagonale  Streifen,  von  welchen 
die  der  Kette  auf  der  einen  Seite  und  jene  des  Einschlages  auf  der 
anderen  Seite  die  breiteren  sind. 

Karrierte  oder  würfelige,  gewürfelte,  quadrillierte  Zeuge 
(Stoffes  quadrillöes,  Stoffes  k  carreaux,  checks),  —  Sie  entstehen  durch. 
Verbindung  einer  farbenstreifigen  Kette  mit  eben  solchem  Eintrage,  wo-^ 
bei  die  ganze  Fläche  mit  verschiedenfarbigen  Quadraten  und  Rechtecken 
bedeckt  erscheint,  und  die  Abänderungen  durch  verschiedene  Breite  der 
Streifen  und  willkürliche  Zusammenstellung  der  Farben  erzielt  werden. 
Sofern    dergleichen  Stoffe  mit  Scbnellschützen  gewebt  werden,    bedient 
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man  sich  der  auf  S.  546,  547  angeführten  Einrichtangen  zam  Wechseln 
der  Schützen. 

Gegitterte  Stoffe,  ebenfalls  mit  Farbenstreifen  nach  Lftnge  und 
Breite,  jedoch  so,  dass  die  Streifen  schmal  nnd  verhSltnisrnSssig  weit  aus- 
einanderstehend  sind,  sodass  sie  wie  ein  Gitter  den  andersfarbigen  Gmnd 
dnrchsehen  lassen.  Letzterer  kann  selbst  wieder  einfarbig,  gestreift  oder 
karriert  sein. 

Geflammte,  flammierte,  chinierte  (schinierte)  Zenge  (Stoffes 
chinöes).  —  Ein  gleichmässiges  fein  geflammtes  (meliertes)  Ansehen  ent- 
steht in  leinwandartigem  Gewebe  dadorch,  dass  jeder  Faden  der  Kette 
aas  zwei  verschiedenfarbigen  Fttden  mit  schwacher  Drehang  gezwirnt, 
als  Einschoss  aber  einfacher  Faden  von  einer  dritten  Farbe  angewendet 
wird.  Ist  z.  B.  in  der  Kette  ein  feiner  schwarzer  Faden  mit  einem  etwas 
dickeren  weissen  znsam mengezwirnt,  der  Einschlag  aber  blassblau,  so  er- 
scheinen die  kleinen  Flammen  schwarz  auf  blaugrauem  Grunde.  Man 
kann  das  Verfahren  umkehren,  nämlich  einfarbigen  Ketten-  und  lose  ge- 
zwirnten zweifarbigen  Schussfaden  anwenden;  die  Flilmmchen  laufen  als- 
dann quer,  in  der  Richtung  des  Eintrages.  Statt  die  zwei  verschiedenen 
Schussfäden  vorläufig  zusammenzuzwirnen,  spult  man  sie  wohl  aach  ge- 
trennt auf  zwei  Spulen  und  legt  diese  in  die  Schütze,  deren  Einrichtung 
so  beschaffen  ist,  dass  im  Austreten  aus  derselben  der  eine  Faden  sich 
um  den  andern  schrauben  gangartig  herumwindet  ^) ;  oder  man  windet  die 
verschiedenfarbigen  ungezwirnten  Fäden  zusammen  auf  eine  Spule  (welche 
aber  eine  Schleifspule,  S.  513,  sein  muss),  und  erlangt  in  diesem  Falle 
eine  geringe  Zwirnung  derselben  beim  Weben  selbst,  indem  der  Doppel- 
faden mit  jedem  von  der  Spule  abgleitenden  Umgänge  einmal  um  sich 
selbst  gedreht  wird.  Zuweilen  sind  3,  auch  4  Fäden  im  Schusse  ver- 
einigt, darunter  z.  B.  einer  von  hellerer,  die  übrigen  von  dunkler  Farbe. 
Bei  Verarbeitung  von  wollenem  oder  baumwollenem  Garn  kann  das  Zu- 
sammenzwirnen der  verschiedenfarbigen  Fäden  erfipart  werden,  indem  man 
statt  fertigen  Garnes  Vorgespinst  nimmt  und  zwei  oder  drei  Fäden  mit- 
einander über  die  Feinspinnmaschine  gehen  lässt,  wo  sie  gemeinschaft- 
lich gestreckt  und  in  einen  einzigen  bunten  Gamfaden  zusammengedreht 
werden.  Dieses  Erzeugnis  (moulinö)  setzt  —  weil  das  lockere  Vorge- 
spinst die  Handhabung  in  der  Färberei  nicht  erträgt  —  voraus,  dass 
das  Spinngut  vor  der  Verarbeitung  gefärbt  und  jede  andersfarbige  Ab- 
teilung auf  besonderen  Maschinen  gekrempelt  wird,  wodurch  viel  Weit- 
läufigkeit entsteht.  In  dieser  Beziehung  verdient  der  Vorschlag  Auf- 
merksamkeit: fertiges  grobes  Garn  zu  fUrben;  dieses  auf  einer  gewöhn- 
lichen Vorspinnmaschine  (aber  mit  entgegengesetztem  Spindelumlauf)  in 
dem  Masse  wieder  aufzudrehen,  dass  es  die  Lockerheit  eines  Vorgespin- 
stes annimmt:  endlich  wie  vorstehend  zwei  oder  drei  verschiedenfarbige 
Fäden  dieser  Art  gemeinschaftlich  zu  verspinnen.  Die  auf  den  bisher 
.angedeuteten  verschiedenen  Wegen  entstehenden,  feinflammig  melierten 
Gewebe  nennt  man  jaspierte  Stoffe  (Stoffes  jaspöes).     Eine  ähnliche 


>)  Breveta,  LXI.  315.  —  Polyt.  Centn  1847,  S.  288. 
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Wirkung  (nar  dass  dann  die  Flammen  ansgezeiohneter  ersobeinen)  er- 
hlilt  man,  ebenfalls  mit  einfarbiger  Kette,  aber  durch  einfachen  Einschlag, 
wenn  man  letzteren  in  Strähnen  (vor  dem  Abspulen)  auf  dieselbe  Art 
überwickelt  und  teilweise  fllrbt,  wie  sogleich  von  der  Kette  zu  chinierten 
Zeugen  angegeben  werden  wird;  oder  statt  der  zeitraubenden  Bindfoden- 
be Wickelung  hölzerne  30  bis  50  mm  breite  Ringe  in  beliebigen  Abstän- 
den voneinander  aufschiebt,  welche  so  eng  sind,  dass  die  Gamsträhne 
nur  mit  einiger  Gewalt  hineingezogen  werden  können,  übrigens  zuletzt 
au  beiden  Enden  mit  Holzpfiöckchen  verkeilt  werden,  um  keine  Farbe 
zu  den  bedeckten  Stellen  der  Fäden  eindringen  zu  lassen;  oder  auch  nur 
fest  angezogene  Schleif  knoten  ( —  Knoten,  welche  nachher  durch  An- 
ziehen ohne  Mühe  sich  wieder  öffnen  lassen  — )  in  die  Gamsträhne  schlingt, 
bevor  man  färbt;  oder  endlich  die  Gamsträhne  sehlicht  ausgestreckt  in 
eine  Schicht  nebeneinander  ordnet,  6  bis  10  oder  mehr  solche  Schichten 
übereinander,  mit  dazwischen  eingeschalteten  etwa  2b mm  dicken  Holz- 
leisten, anbringt,  zuletzt  durch  einen  stal'ken  Rahmen  oben  und  unten, 
mittels  langer  Schraubbolzen  in  den  Ecken,  alle  die  Leisten  und  Gam- 
schichten  scharf  zusammenpresst,  wonach  im  Färbekessel  die  vom  Holze 
bedeckten  Teile  keine  Farbe  annehmen '). 

Die  eigentliche  Chinierung  oder  Flammierung,  das  Ohin^  (chinä, 
chinure,  ehen^,  besteht  in  grösseren,  isolierten  Flammen,  oder  eigentlich 
länglichen  Flecken  u.  dgl.  mit  unvermerkt  auslaufenden,  gleichsam  ver- 
waschenen Enden,  und  wird  erzeugt,  indem  man  die  gescherte  Kette  vor 
dem  Aufbäumen  stellenweise  färbt.  Man  umwickelt  sie  zu  diesem  Behufe 
an  den  Teilen,  welche  keine  Farbe  annehmen  sollen,  mit  Papier,  dann 
fest  und  dicht  mit  Bindfaden  und  bringt  sie  so  in  den  Farbekessel 
(chinage  k  la  corde).  um  das  Bewickeln  bequem  verrichten  und  die 
Grösse  sowie  die  gegenseitige  Entfernung  der  leeren  Stellen  genau  mit 
dem  Zirkel  abmessen  zu  können,  windet  man  die  Kette  in  Abteilungen 
von  gehöriger  Fädenzahl  auf  einen  wagerechtliegenden  Haspel  und  zieht 
sie  von  diesem  nach  und  nach  auf  einen  anderen  ähnlichen  Haspel,  wo- 
bei stets  der  in  Arbeit  befindliche  Teil  zwischen  beiden  Haspeln  ausge- 
spannt ist').  Es  ergiebt  sich  von  selbst,  dass  und  wie  man  mehrere 
Farben  nach-  und  nebeneinander  auf  die  Kette  färben  kann.  Das  ver- 
waschene Ansehen  an  den  Enden  der  gefärbten  Stellen  ist  eine  Folge 
von  dem  unvermeidlichen  geringen  Verziehen  der  Fäden  beim  nachher 
vorgenommenen  Aufbäumen  der  Kette.  Durch  verschiedenartige  Neben- 
einanderstellung der  gefärbten  Teile  in  benachbarten  Teilen  der  Kette 
kann  leicht  eine  Art  (ein-  oder  mehrfarbigen)  Musters  zustande  gebracht 
werden.  Chin^  von  regelmässigen  Figuren  (Rosetten,  Blumen  u.  dgl.) 
erzeugt  man  durch  Aufdrucken  der  Farben  auf  die  Kette  mittels  Formen, 
welche  den  Kattundruckformen  gleichen.  Diese  Bearbeitung  (Ketten- 
druck, chinage  par  impression)  wird  während  des  Aufbäumens  oder 
nachher   vorgenommen,   und   man   bedient   sich   dabei   einer   Vorrichtung 


»)  Jobard,  Bulletin,  XX.  146. 

*)  Bartsch,  Vorrichtangskunst,  IL  197. 
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zum  richtigen  Aufspannen  der  Kette  (Kettendruck-Maschine)  ^),  m 
welcher  das  schnelle  Trocknen  der  Farben  durch  ein  Windrad  oder  durch 
Dampfheizung  bewirkt  werden  kann.  Um  die  Arbeit  beim  Drucken  zu 
erleichtem  und  die  regelmässige  Lage  der  Fäden  mehr  zu  sichern,  wendet 
man  oft  den  Kunstgriff  an,  die  Kette  vorher  durch  wenige  Schussföden 
Ton  leinenem  Garn  oder  Zwirn  lose  zubammenzuweben.  Solcher  provi- 
sorischer Schussföden  liegen  immer  zwei  parallel  nahe  beisammen  und 
ein  dritter  läuft  schräg  nach  einer  um  bOmm  entfernten  Stelle,  wo  wie- 
der zwei  parallel  liegende  folgen.  Ist  auf  diese  Weise  die  ganze  Ketta 
verarbeitet  und  das  unvollkommene  Gewebe  auf  dem  Zeugbaume  dea 
Stuhles  aufgerollt,  so  kommt  es  hiermit  zum  Drucken.  Beim  nachherigen 
definitiven  Verweben  zieht  man  die  provisorischen  Schussfäden  in  dem 
Masse  wieder  aus,  wie  sie  beim  Fortschreiten  der  Kette  in  die  Näh» 
des  Geschirres  geraten.  Ohne  dieses  Hilfsmittel  erfordert  das  Aufbäumen 
gedrucker  Ketten  grosse  Vorsicht,  um  die  Figuren  nicht  zu  verziehen, 
weshalb  man  dazu  öfters  einige  Vorrichtungen  anwendet^.  Das  Be- 
drucken der  (zu  Kette  oder  auch  zu  Einschuss  bestimmten)  Game  ist 
mit  Vorteil  selbst  dann  anwendbar,  wenn  nur  einfache,  jedoch  sehr  nah» 
bei  einander  liegende  Streifen  mit  Farbe  versehen  werden  sollen;  weil  in 
diesem  Falle  das  Bewickeln,  welches  zum  Färben  im  Kessel  nötig  ist,  zu 

umständlich  wäre. 

In  dem  Ghinieren  (chinage)  kommen  noch  mancherlei  Abarten  des  Ver^ 
fabrens  und  der  dazu  angewendeten  Apparate  vor,  namentlich  was  das  Be- 
drucken der  Kette  oder  des  zur  Kette  bestimmten  Fadens  betrifft'),  welcher 
letztere  Öfters  gedruckt  wird,  wenn  er  noch  die  Gestalt  der  gehaspelten  Strähne 
hat*).  Wird  der  im  Strähn  gedruckte  Faden  zu  einer  Kette  geschert,  so  ver- 
teilen sich  dessen  verschiedenfarbige  Stellen  ganz  unregelmäsng  and  geben  im 
Gewebe  kein  Muster,  sondern  eine  feinflammige  Melierung  (jaspä);  dies  ist 
dieselbe  Wirkung,  welche  durch  eine  ähnliche  Behandlung  des  Eintrags  öfters 
erreicht  wird  (S.  659),  nur  dass  die  Flämmchen  in  der  Längenrichtung  des 
Stoffes  gestellt  erscheinen.  Man  malt  auch  wohl  Figuren  auf  die  Kette  mittels 
Schablonen  von  ausgeschnittenen  Bleiplatten  (gleich  den  Papp-Schablonen  der 
Dekorationsmaler)  und  einer  weichen  Bürste^).  Für  Wollgarn  hat  man  den 
Versuch  gemacht,  den  Grund  zur  Chinierung  schon  bei  der  Verarbeitung  der 
Wolle  auf  der  Krempel  zu  legen,  indem  man  verschiedenfarbige  bandförmige 
Wollportionen  nebeneinander  ordnete  und  zusammenkratzte,  wonach  die  daraus 
entstehenden  Locken  in  verschiedenen  Teilen  ihrer  Länge  die  verschiedenen 
Farben  darbieten,  und  schliesslich  der  aus  den  Locken  gesponnene  Faden  die- 
selbe Farbenabwechslung,  nur  nach  Massgabe  seiner  Feinheit  auf  Strecken  von 
grösserer  Länge,  enthält")  (S.  374).  —  In  gemustert  gewebten  Stoffen  kann  man 
durch  das  schon  beschriebene  Verfahren  der  teilweisen  Färbung  eine  schöne 
Wirkung  erreichen,  indem  mit  denselben  Kettenföden  auf  verschiedenen  Stellen 
des  Stoffes  das  Muster  in  verschiedenen  Farben  entsteht. 


»)  Bartsch,  Vorrichtungskunst,  U.  204.  —  Brevets,  XXVIL  237.  —  Polyt. 
Centr.  1857,  S.  924. 

•)  Brevets  1844,  VU.  112. 

*)  Brevets,  LXVII.  232,  355.  —  Deutsche  Gewerbezeitung  1848,  S.  545. 

♦)  D.  p.  J.  1849,  112,  200.  —  Polyt,  Centr.  1849,  S.  595. 

»)  Brevets,  LXII.  50. 

•)  BrevetP,  LXVII.  265. 


V.  Absclmitt. 

Die  samtartigen  Zeuge  und  das  Weben  derselben. 


Das  Bigentttmliohe  der  samtartigen  Zeuge  besteht  darin,  dass  aaf 
«einem  leinwandartigen  oder  geköperten  Grandgewebe  (Grund,  fond, 
ground,  back)  eine  haarartige  Decke  (Flor,  Pole,  peil,  pile,  nap)  ange- 
bracht ist,  deren  feine  in  der  Regel  durchaus  gleich  lange  Fädchen  auf- 
recht stehen,  wenn  sie  kurz  sind,  oder  nach  dem  Striche  niedergelegt 
werden,  wenn  sie  eine  grössere  Länge  besitzen.  Dies  ist  die  gewöhn- 
liche Gestalt,  in  der  diese  Zeuge  erscheinen.  Eine  Abart  bildet  der  so- 
:genannte  ungeschnittene  Samt  und  Manchester,  wovon  unten  die  Bede 
«ein  wird. 

Der  Flor  kann  heryorgebracht  werden  durch  den  Eintrag  oder  durch 
•eine  besondere  Kette.  Ersteres  ist  der  Fall  bei  dem  (baumwollenen) 
Manchester;  letzteres  bei  allen  Arten  des  eigentlichen  Samet  (aus  Seide, 
Wolle;  nicht  aus  Baumwolle),  beim  PlQsch  und  Felpel. 

!•  Manchester  (mancliestery  Telours  coton,  relverette,  yelrentlne, 

Telonrs  ä  CÖtes,  COrdclet;  fuatian,  insbesondere  velvet,  velveret,  velveteen, 
ihickaet,  cord,  corduroy,  nach  gewissen  Verschiedenheiten  des  Gewebes)  ^). 

Der  Manchester  entsteht  durch  die  Vereinigung  einer  Kette  mit 
(der  Regel  nach)  einerlei  Eintrag.  Der  letztere  (dessen  Fäden  sehr  dicht 
«neinander  geschlagen  werden)  erfüllt  aber  darin  einen  doppelten  Zweck: 
zum  Teil  Terbindet  er  nämlich  die  Kettenfllden  miteinander  zu  einem 
konsistenten,  nur  auf  der  Bückseite  des  Stoffes  sichtbaren  Grundgewebe : 
sum  Teile  läuft  er  auf  eine  solche  Art  durch  die  Kette,  dass  er  zu  wenig- 
stens drei  Viertel  auf  der  rechten  Seite  des  Stoffes  flott  liegt  und  hier 
lauter  parallele  Längenstreifen,  gleichsam  sehr  enge  Schläuche  bildet, 
welche  unten  das  Grundgewebe,  oben  jene  ungebundenen  Teilchen  des 
Eintrages  zur  Wand  haben.  Die  Schussfäden  der  ersten  Art  werden 
Grundschuss,  die  der  zweiten  Art  Polschuss  genannt.  Die  erwähnten 
flottliegenden  Teile  des  Folschusses  werden  nach  dem  Weben  (indem  man 
•das  Gewebe  auf  einer  Tafel  ausbreitet  oder  zwischen  Walzen  ausbreitet) 


^)  Murphy,  Treatise  on  the  art  of  Weaving,  p.  115. 
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mit  einem  eigeBtttmlicb  kosstniierten  Messer  (plough)^)  aufgeschnitten 
(geschnitten,  gerissen)  und  ihre  Endchen  mittels  einer  Maschine') 
aufgebürstet  (zerfasert),  wodurch  das  dicht  deckende  Haar  entsteht,  wel- 
ches nachher  zu  völlig  gleicher  Länge  auf  einer  Schermaschine  abge- 
schoren wird.  Das  Bürsten  und  Scheren  kann  auf  derselben  Maschine 
in  unmittelbarer  Folge  stattfinden^).  Zur  Erleichterung  des  Beissens 
dient  es,  wenn  der  Stoff  vorher,  durch  Bestreichen  mit  Kleister  auf  der 
Bückseite  (das  Pappen,  stiffening),  etwas  steif  gemacht  wird;  bei  leich- 
ter (etwas  lose  gewebter)  Ware  ist  dies  sogar  unerlässlich. 


Flg.  201. 

Das  Messer  znm  Beiseen  des  Manchesters  (Fig.  201)  besteht  aus  einem 
500mm  langen,  6  mm  starken  quadratischen  Stahlstäbcben,  welches  sehr  schlank 
verjüngt  ausgeschmiedet  und  am  Ende  nach  Art  einer  äusserst  dünnen  und 
schmalen  Messerklinge  a  geschliffen  ist.  Dieser  dünne  Teil  wird  in  eine  fein 
zugespitzte,  HO  bis  120mm  lange  stählerne  Scheide  6  eingeschoben,  aus  welcher 
die  Schneide  hervorragt.  Das  dicke  Ende  des  Werkzeugs  steckt  in  einem 
800  mm  langen  hölzernen  Hefte,  welches  durch  ein  daran  befindliches 
Querstück  verhindert  wird,  sich  gegen  die  Absicht  des  Arbeiters  in  der  Hand 
zu  drehen.  Von  dem  zu  reissenden  Stoffe  wird  ein  Stück  von  1,5  bis  1,75  m 
(welches  man  eine  Länge  nennt)  zur  Zeit  auf  dem  Schneidtische  ausgespannt^ 
die  arbeitende  Person,  vor  der  Langseite  des  Tisches  stehend,  hält  das  Heft  des 
Messers  in  der  rechten  Hand,  schiebt  am  rechten  Ende  der  „Länge"  die  Spitze 
der  Scheide  unter  die  zu  durchschneidenden  Einschussteilchen  p  so  ein,  dass  die 
Messerschneide  nach  oben  gekehrt  ist,  and  führt  mit  rascher,  stossartiger  Be- 
wegung das  Werkzeug  nach  der  Längenrichtung  des  Tisches  fort.  In  dieser 
Weise  wird  ein  Schnitt  nach  dem  andern  gemacht.  Zum  Schneiden  einer 
„Länge"  wird  1  Stunde  oder  etwas  mehr  erfordert,  je  nach  Feinheit  und  Breite 
des  Stoffes,  wie  nach  Geschicklichkeit  des  Arbeiters.  Gewöhnlich  nach  jeder 
Länge  muss  das  Messer  nachgeschliffen  werden.  100  Yards  (91,4  m)  von  22  engl. 
Zoll  (560  mm)  Breite  werden  in  4  bis  8  Tagen  (48  bis  96  Arbeitsstunden)  ge- 
schnitten. Rascher  geht  das  Schneiden  von  statten,  wenn  man  das  ausge-- 
spannte  Stück  länger  (8 — 10  m)  macht  und  den  Gang  der  schneidenden  Person 
zwischen  zwei  Stücken  so  anordnet,  dass  sie  während  des  Schneidens  an  dem 
einen  Stücke  hin,  an  dem  anderen  zurückgeht.!'  ^<  - 

Man  hat  auch  versucht,  das  Schneiden  durch  Samtscbneid-Maschinen 
auszuführen^),  beziehentlich  die  Arbeit  des  Samtschneidens  zu  erleichtern^).  Der 
in  Prismen  geführte  Stofifrahmen  wird  z.  B.  von  elementarer  Kraftquelle  aus, 
oder  durch  Seilbetrieb  vom  Fusse  des  Arbeiters  gegen  das  vom  Arbeiter  fest- 

fehaltene  (also  ruhende)  Messer  geradlinig  bewegt^;.  Für  den  Fall  eintretender 
ehlwirkung  hat  man  nach  automatischer  Lösung  einer  Sperrung  das  Messer 
frei  drehbar  oder  verschiebbar  gemacht,  sodass  es  ohne  den  Stoff  weiter  zu 
verletzen  dem  Gewebezuge  frei  folgen  kann ').    Die  Verschiebung  des  Stoffes  im 

»)  Polyt.  Centr.  1848,  S.  857. 

•)  Polyt.  Centr.  1853,  S.  558. 

»)  Brevets  1844,  T.  47.  p.  87. 

*)  D.  p.  J.  1855,  186,  34.  —  Text.  Mercury   1891   (Oct.),  p.  244  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  68288.  —  Leipz.  M.  f.  Text.-Ind.  1893,  S.  847  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  46156. 

^)  D.  R.-P.  No.  47414. 
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Bahmen  hat  man  gleichfalls  selbstthätig  eingerichtet^).  Femer  hat  maji  zwei  Messer 
miteinander  verbunden ')  und  ffanze  Reihen  von  ruhenden  Messern  angebracht, 
gegen  welche  das  Gewebe  fortlaufend  in  seiner  Längsrichtung  gezogen  wird'). 
Wird  das  zu  schneidende  Gewebe  in  endlose  Bandform  gebracht  und 
werden  mehrere  Scbneidzeuge  nebeneinander  verwendet ,  so  tritt  infolge  des 
wiederholten  Spannens  in  der  Länge  eine  Zusammen  zieh  ung  des  Gewebes  in  der 
Breitenrichtung  auf,  welcher  dadurch  Bechnnug  getragen  werden  muss,  dass 
vor  jedem  neuen  Schnitte  die  Schneidzeuge  einander  entsprechend  zu  nähern 
sind^).  Auch  auf  dem  Webstuhl  selbst  hat  man  das  Schneiden  ausgeführt,  in- 
dem unmittelbar  nach  dem  Einbinden  der  Polschussfäden  in  die  Kettenfäden 
schwingende  Messer  durch  besondere  Schäfte  in  Thätigkeit  gesetzt  werden^ 
welche  den  Polschussfaden  aufschneiden^).  Die  Sicherheit  des  Aufschneidens  hat 
man  dadurch  zu  erhöhen  gesucht,  dass  die  Florschneidmesser  in  dem  Augen- 
blicke des  Anschlagens  und  zwar  von  der  anschlagenden  Lade  selbst  aus  ein& 
Schiebebewegung  erfahren^).  In  die  durch  die  rolschussfllden  entstehenden 
Schläuche  hat  man  besondere  Führungskettenfäden  eingewebt,  welche  durch 
Ablenken  beim  Schneiden  die  Benutzung  von  stetig  wirkenden  Kreismessern 
ermöglichen '). 

Der  dnrcbgehends  geriBsene,  also  auf  seiner  ganzen  Fläche  das 
Samthaar  darbietende  Manchester  wird  Samtmanchester  oder  Banm- 
wollsamt  (velours  lisse,  velvet)  genannt.  Gestreifter  Manchester  ent- 
steht auf  zweierlei  Weise:  entweder  dadurch,  dass  man  die  Pole  streifen- 
weise nnaufgeschnitten  lässt,  oder  dadurch,  dass  zufolge  eigentümlicher 
Anordnung  der  flott  liegenden  Polschussteile  auch  nach  vollständigem 
Reissen  ein  streifiges  Ansehen  sich  ergiebt.  Zu  den  Geweben  dieser  letzt- 
erwähnten Art  gehört  der  Kord  (velours  ä  cötes,  cordelet,  cord),  bei 
welchem  die  samtartigen  Streifen  von  geringer  Breite,  die  furchenartigen 
Säume  zwischen  denselben  äusserst  schmal  sind,  und  eine  andere  Art  mit 
breiteren  Streifen  (beispielsweise  die  samtartigen  5  mm,  die  glatten  1  mm 
breit).  Manchmal  wird  der  Manchester  gar  nicht  gerissen,  zeigt  also 
dann  nichts  Samtartiges  (Haariges):  unaufgeschnittener  oder  un ge- 
rissener Manchester.  Zuweilen  webt  man  den  Manchester  mit  zweierlei 
Eintrag,  nämlich  einem  etwas  gröberen  zum  Grunde  und  einem  feineren 
zum  Flor  oder  zur  Pole.  Die  Kette  ist  immer  bedeutend  gröber  und 
fester  gedreht  als  der  Einschuss.  Nach  der  Beschaffenheit  des  Grund- 
gewebes, welches  entweder  leinwandartig  (piain  back,  taibhy  hack)  oder 
drei-,  auch  vierbindig  geköpert  ist  (Jean  hack,  Genoa  hack)  unterscheidet 
man  glatten  Manchester  und  Köper-Manchester. 

Die  Verschiedenheiten  im  Gewebe  der  mancherlei  Arten  Manchester  betreffen  r 
a)  Die  Beschaffenheit  des  Grundgewebes,  d.  h.  die  Bindungsweise  der  Kette 
durch  den  Grundschuss.  In  dieser  Beziehung  kommt  vor  a)  leinwandartige 
Bindung,  Faden  um  Faden  wechselnd;  b)  leinwandartige  Bindung  mit  je  zwei 
Fäden  wechselnd;  c)  dreischäftiger  Köper  (S.  567);  d)  vierschäftiger  Köper  mit 
je  zwei  und  zwei  Fäden  wechselnd  (S.  575).  Unter  Anwendung  der  schon  be- 
kannten Bezeichnungsweise  sind  diese  vier  Gewebe  durch  folgendes  dargestellt : 


>)  D.  R..P.  No.  50716. 

•)  Text.  Rec.  1891  (15.  Aug.)  p.  85  m.  Abb. 

•j  Engl.  Pat.  No.  7069  v.  J.  1885;  No.  5648  v.  J.  1886.  —  D.  R.-P.  No.  80884. 

*)  Florschneidmaschine  von  Eeighley  und  Netherwood  in  Huddersfield. 

•)  D.  R.-P.  No.  42928.  —  L.  Mon.  f.  T.-Ind.  1888,  S.  286  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  52299.  —  L.  M.  f.  T.-Ind.  1890,  S.  830. 

»)  D.  R.-P.  No.  30884. 
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b)  Die  Bindungsweise  des  Polschusses,  welche  vielfach  abgeändert  wird, 
um  modifizierte  Effekte  zu  erlangen.    Beispiele:  ^ 

1) K  I K  I  und  so  wiederholt. 

2) K  I K  I  u.  s.  w. 

8) K  I K  I  u.  8.  w. 


4) K 

5) K K 


K     U.  8.  w. 

K K    u.  s.  w. 

6) K -K  I K K  I  u.  s.  w. 

7j K K  I  u.  8.  w. 

8) K K  I  u.  s.  w. 

9) K K  I  u.  8.  w. 

10) K-K  I K-K  I  u.  8.  w. 

11) K-K  1 K-K  I  u.  8.  w. 


K-K  I  u.  s.  w. 

K-K-K  I  u.  8.  w. 


12) K-K 

13) K-K-K 

c)  Die  Abwechslang  der  Polschüsse  mit  Grundschüssen,  sowohl  nach  Zahl 
als  Aufeinanderfolge.  Bezeichnet  man  einen  Qrundschuss  mit  G,  einen  Polschuss 
mit  P,  so  bedürfen  die  nachstehenden  Formeln  keiner  weiteren  Erklärung: 

1)  G,  P  I  G,  P  I  G,  P  —  und  so  wiederholt. 

2)  G,  P  P  L  G,  P  ?  IG.  P  P  I  u.  8.  w. 


3)  G,  P  P  P  I  G,  P 


4)  G,  P  P  P  P  I  G.  P  P 

5)  G.  P  P  P  P  P     G, 

6)  G  G.  P  P  P  P 

7)  G,  P;    G,  P  P 

8)  G,  P;    G.  P  P; 


U.  8.  W. 
U.  8.  W. 
U.    8.    W. 


P    I    U.    8.   W. 

JP    P    I    U.    8.   W. 
P   P   P   P  P 

G  G.  P  P  P  P 
G,  P;  G,  P  P 
g',  p'p  i'g,  P;  G,  P  P  I  u.  8.  w. 

unter  der  sehr  beträchtlichen  Menge  verschiedener  Manchesterarten 
können  hier  nur  einige  als  kennzeichnende  Beispiele  ausgehoben  werden. 

A)  Glatter  Baiunwollsamt.  Dieses  einfachste  der  Manchester- 
Gewebe  wird  mit  4  Schäften  und  5  Tritten  verfertigt;  die  ganze  Stuhl- 
einriohtung  hat  übrigens  keine  wesentliche  Eigentümlichkeit,  die  nicht 
aus  dem  schon  Vorgekommenen  sich  von  selbst  ergäbe.  Der  Einzug 
der  Kette  geschieht  nach  der  natürlichen  Ordnung  (geradedurch) ;  es  wird 
also  eingezogen: 

5  6   7  8      9  10 
12  3  4      1     2 


der  Faden  12  3  4 
in  den  Schaft  12  3  4 


u.  s.  w. 


Vermöge  der  Anschnürung  hebt 
der  Tritt  die  Schäfte 


folglich  die  Kettenfäden 


1 
2 
8 
4 
5 


1      ^ 

1> 
3 

l 

2, 
8 

u 

4 

*k 

1,  3,  5,  7,  9,  11,   13  u.  8.  w. 

3,  7,  11,  15,  19  u.  s,  w. 

1,  5,  9,  13,  17  u.  8.  w. 

2,  4,  6,  8,  10,  12,  14  u.  s.w. 

3,  7,  11,  15,  19  u.  8.  w. 
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Die  Tritte  folgen  nach  der  Reihe,  wie  ihre  Nummern  angeben,  von  der 
Bechten  gegen  die  Linke  aufeinander:  5,  4,  8,  2,  1;  werden  aber  mit 
beiden  Füssen  in  zwei  Abteilungen  getreten,  sodass  abwechselnd  der  rechte 
und  der  linke  Fuss  arbeitet  und  die  Tritte  in  nachstehender  Ordnung 
niedergezogen  werden  (wobei  r  und  1  den  rechten  und  linken  Fuss  bedeuten) : 


r    1     r    1     r    1 
1,  8,  2,  4,  8,  5, 


r    1     r    1 

1,  8,  2,  4  u.  8.  w. 


Der  mittlere  (8.)  Tritt  kommt  also  bei  jedem  Gange  zweimal  an  die 
Beihe;  und  es  ergiebt  sich  hieraus  folgende  Beschaffenheit  des  Gewebes 
auf  der  oberen  (rechten)  Seite: 


Schäfte 


1234123412341284 
1 K-K-K-K-K-K-K-K- 

8  K K K K 

2 K K K K- 

4 -K-K-K-K-K~K-K-K 

3  K K K K 

5 K K K K- 

C \ 1 K-K-K-K-K-K-K-K- 

8  K K K K 

2 K K K K- 

4 -K-K-K-K-K-K-K-K 

3  K K K K 

5 K K K K- 


Man  sieht,  dass  die  Tritte  1  und  4  den  leinwandartigen  Grund 
•(nach  a,  S.  663)  weben,  der  das  Ganze  zusammenhält,  und  dass  abwechselnd 
•ein  Schussfaden  Grund  bindet,  dagegen  zwei  Schussfäden  zur  Bildung 
•des  Flors  über  je  8  Kettenfäden  flott  liegen  bleiben  und  erst  vom 
4.  Kettenfaden  gebunden  werden  (b,  1  und  c,  2  auf  8.  664).  Es  wird 
femer  der  Bemerkung  nicht  entgehen,  dass  die  im  2.  und  die  im  4.  Schafte 
•enthaltenen  Kettenfäden  eine  übereinstimmende  Lage  haben,  sodass  sie 
allenfalls  in  einem^chafte  vereinigt  sein  könnten  und  man  streng  ge- 
nommen nur  8  Schäfte  nötig  hätte,  in  welche  die  Kette  auf  Spitz  (S.  589) 
einzuziehen  wäre:  1,  2,  8,  2,  1,  2,  8,  2,  1,  .  .  .  .;  man  zieht  aber 
4  Schäfte  vor,  weil  dann  jeder  Schaft  gleich  viel  Litzen  bekommt.  Ebenso 
machen  der   2.   und   der  5.  Tritt  auf  gleiche  Weise   Fach,   man   würde 


Fig.  SOS. 


daher  mit  4  Tritten  (2  für  die  Grundfache,  2  für  die  Polfache)  ausreichen 
können;  um  eine  für  die  Füsse  des  Webers  bequemere  Trittfolge  zu  er- 
langen, wendet   man   jedoch   5  Tritte  an.   —   Die  Grundschussfäden  g 
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schieben  sich  beim  Schlagen  mit  der  Lade  dergestalt  unter  die  Polschnss- 
fUden  p  hinein,  dass  von  ersteren  anf  der  rechten  Seite  des  Stoffes  nichts  zu 
sehen  ist  (vgl.  Fig.  202  und  205).  Stellt  man  diesem  umstände  entsprechend, 
mit  Weglassung  der  Grundschüsse  bloss  die  Polschüsse  nacheinander,  so- 
ergiebt  sich  folgendes  Bild: 

1234123412341234 

3  K K K K 

2 K K K K- 

8  K K K K 

5 K K K K- 

8  K K K K 

2 K K K K- 

3  K K K K 

5 K K K K- 

I    II     1    II     I     II     I 

Die  Buchstaben  K  bezeichnen  hier  jene  Punkte,  wo  die  flottliegenden 
Teile  des  Polschusses  durch  einen  darauf  liegenden  Kettenfaden  in  den 
Grund  eingeheftet  sind;  und  man  bemerkt,  dass  sie  parallele  Reihen 
(I,  II,  I,  II,  .  .  .)  bilden,  welche  nach  der  Länge  des  Zeuges  gehen.  Von 
den  Bindungen  zweier  aufeinander  folgenden  Polschussfäden  gehören 
•durchgehends  die  des  einen  zu  den  Reihen  I,  die  des  anderen  zu  den 
Reihen  IL  Die  senkrechten  Linien  KKK...,  KEK...  (in  Fig.  202, 
welches  den  ungeschnittenen  Samt  im  Schnitte  darstellt,  mit  t  bezeichnet), 
sind  es,  nach  welchen  die  Schnitte  beim  Aufschneiden  (Reissen)  der  Pole 
gemacht  werden;  dabei  treffen  die  Schnitte  nach  den  Linien  I,  I,  I  .  .  . 
nur  die  Hälfte  der  Polfäden,  nämlich  die  an  der  linken  Seite  mit 
3,  3,  8  .  .  .  bezeichneten;  und  die  Schnitte  nach  den  Linien  II,  II,  II,  .  .  . 
öffnen  die  andere  Hälfte,  welche  man  mit  2,  5,  2,  5,  .  .  .  benannt 
findet.  Hierdurch  ergeben  sich  doppelt  so  viel  Reihen  von  Haaren  auf 
gleicher  Breitenausdehnung,  als  man  erhielte,  wenn  die  Bindungen 
K,  K,  .  .  .  in  sämtlichen  Polfäden  durch  die  nämlichen  Kettenfäden  be- 
wirkt würden;  der  Flor  erscheint  also  gleich  massiger  über  die  Fläche  ver- 
teilt, und  nicht  so  sichtbar  streifig.  Die  Reihen,  woraus  er  besteht, 
sind  nämlich  nur  um  1^2  Kettenfadenbreiten  voneinander  entfernt,   un- 


Fig   203. 


geachtet  zwischen  zwei  Bindungen  eines  und  desselben  Polfadens  8  Ketten* 
fäden  liegen.  Figur  203  zeigt  den  Baumwollsam t,  nachdem  er  bei  t^ 
in  Fig.  202  geschnitten,  die  Polschussenden  in  die  Höhe  gesprungen  und 
mittels  Maschinen  aufgebürstet  sind. 
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In  Figur  304  iet  die  Lage  der  Orand-  and  der  PoUchnsanden  in  der 
natürlichen  AufeinaDderfolze  bei  einem  derartigen  glatten  Bauniwo11«amt  für 
den  Fall  angegeben,  dass  der  PoUcbuMfaden  p  Ober  5  Kettenfaden  Sottet,  In- 
folge des  Anacblagen«  der  Lade  zei^t  aber  die  OberSäcbe  dui  durcb  Figur  ZO^ 
angedeatete  Aunehen,   worin    die  PolscbnBafUdenscbl&uche,   welche   nacb    den 


Linien  tt  aofgeichnitten  werden,  znr  QenQge  erkannt  werden  kOnnen.  Kacb 
dem  Schneiden  findet  dos  Waschen,  Trocknen,  Sengen  der  Stücke  und  das 
Bürsten  and  Scheren  des  Flores  statt,  um  denselben  mOglicbst  gleichförmig  zu 
machen,  woran  sich  dann  das  F&rben  und  eine  Reihe  von  ZnrichtnnKsartteiten ') 
■chliessen,  durch  welche  das  anfänglich  recht  unansehnliche  Gevebe  erst  den 
schtlnen  samtartigen  Charakter  erhfilt. 

B)  Geköperter  BaTimwolleamt  (Kdper- Baumwollsamt). 

1  7  2  8  !1  9  4  7  5  8  6  9  I  1  T  2  8  S  9  4  7  5  8  6  9 
1  KK-KK-KK-KK-lKK-KK-KK-KK- 

4  K K K K K K 

2K-KK-KK-KK-K  K-KK-KK-KK-K 

5 K K K K K K- 

8-KK-KK-KK-KK -KK-KK-KK-KK 

4  K K K K K K 

1 KK-KK-KK-KK- KK-KK-KK-KK- 

5 K K K K K K- 

2K-KK-KK-KK-KK~KK-KK-KK-K 

4  K K K K K K 

S -KK-KK-KK-KK -KK-KK-KK-KK 
b K K K K K K- 

1  KK-KK-KK-KK-  KK-KK-KK-IfK- 
4  K K K K K K 

2  K-KK-KK-KK-K  K-KK-KK-KK-K 


■)  Vgl.  Hnster-Ztg.,  Berlin,  Theob.  Grieben,  1884,  S.  162.  —  The  London 
Jonmal  of  arts,  sciences  and  miinufactares.  Conj.  Series  V.  41  p.  198.  —  EnsL 
Fat  No.  1704  T.  J.  1873;  No,  181  t.  J,  1874;  No.  3570  t.  J.  1876.  —  The 
Testile  Record  Tl.  132,  193. 
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Das  Grandgewebe  bierin  ist  dreibindiger  Köper  mit  obenauf  flottliegender 
Kette  (S.  668,  a,  c).  PolschOsse  sind  wieder  nur  zweierlei  stetig  mit- 
einander abwechselnde;  aber  nach  jedem  Gmndfaden  wird  nur  ein  Pol- 
faden eingeschossen  (S.  664,  c,  1).  Demungeachtet  verbergen  die  Grand- 
Schüsse  sich  vollständig  anter  den  Polschttssen,  und  das  Gewebe  bietet 
oben,  wo  es  nur  Pole  sehen  lässt,  genau  das  nämliche  Ansehen  dar,  wie 
in  dem  Beispiele  A;  den  Köper  des  Grandes  erkennt  man  auf  der 
unteren  Seite. 

0)  Kord  auf  glattem  Grunde;  zwei  Polschüsse  nach  jedem  Grund- 
schusse; die  Polfäden  zwar  sämtlich  über  5  Kettenfäden  flottliegend,  aber 
dennoch  hinsichtlich  der  Bindung  von  zweierlei  Art.  Zuerst  das  Bild 
mit  allen  Schussfäden,  dann  die  rechte  Seite  mit  den  Polschüssen  allein: 


1232  84 
1 _K-K-K 


12  3  234 
_K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K 

8  K K K K K 

2 K K K K K 

4  K-K-K-  K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K- 

8  K K K K K 

5 K K K K K 

-K-K-K  -K-K-K -K-K-K-K-K-K-K-K-K 

K K K K K 

K K K K K 

K-K-K-  K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K-K- 

K K K K K 

K K K K K 

12  323  4 

3  K K K K K 

2 K K K K K 

8  K K K K K 

5 K K K K K 

3K K^ K K K 

2 K K K K K 

3  K K K K K 

5 K K K K K 

Die  Wiederholung  in  der  Breitenrichtung  föngt  mit  dem  7.  Kettenfaden 
an;  dennoch  reichen  4  Schäfte,  weil  der  zweite  Faden  mit  dem  vierten 
und  der  dritte  mit  dem  fünften  gleiche  Lage  hat.  Der  Einzug,  wie  er 
durch  Ziffern  oberhalb  der  Bilder  angedeutet  ist,  bringt  nämlich 


den  Kettenfaden  12  3  4  5  6 
in  den  Schaft       12  3  2  3  4 


7  8  9   10   11   12 
12   3     2     3     4 


13 
1 


Wie  man  aus  dem  vorstehenden  zweiten  Bilde  des  Gewebes  erkennt, 
werden  hier  die  Verbindungen  der  Pole  durch  die  Kettenfäden  1 ;  6,  7 ; 
12,  13;  18,  19;  u.  s.  w.  gebildet;  die  Schnitte  beim  Reissen  geschehen 
in  der  Mitte  der  flottliegenden  Pol  faden  teile,  also  nach  dem  Laufe  der 
Kettenfäden  3  oder  4,  9  oder  10,  15  oder  16,  2  t  oder  22,  u.  s.  f.,  wo- 
bei jeder  Schnitt  sämtliche  Polfäden  trifft.  Die  durchschnittenen  und 
in  der  Gestalt  eines  V  zu  beiden  Seiten  des  bindenden  Kettenfadens  sich 
aufrichtenden  Pol  faden -Endchen  sitzen  zu  je  zwei  Reihen  beisammen  auf 
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den  schon  bezeichneten  Kettenfäden  1;  —  6  und  7;  12  und  13;  —  18 
nnd  19;  ....  und  bilden  demnach  Samt  in  schmalen  Längenstreifen, 
welche  durch  Streifeben  glatten  Grundes  voneinander  getrennt  sind.  Diese 
streifige  Beschaffenheit  ist  das  Kennzeichnende  am  Kord  (S.  663). 


D)  KöperkorcL 
123456341278  128456341278 


1  KK KK KK 

7 K K- 


KK KK KK 

K K- 


KK KK KK 

jr j^. 

6 K K K K K K 

7 K K K K K K- 

2  K KK KK K  K KK KK K  K KK KK K 

6 K K K K K K 

5 K K K K K K~ 

6 K K K K K K 

3 KK KK KK KK KK KK KK KK KK 

7 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K K K K K K- 

4  _KK KK KK KK KK K KK KK KK- 

6 K K K K K K 

5 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

1  KK KK KK KK KK KK KK KK KK 

7 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K K K K K- 

2  K KK KK K  K KK KK K  K KK KK K 

Die  Verbindung  des  Grundes  ist  yierscbäftiger  beidrechter  Köper 
(a,  df  S.  663))  wozu  4  Tritte  erfordert  werden.  Auf  jeden  Grundschuss 
folgen  8  Polschüsse;  jeder  Polfaden  liegt  wechselweise  über  4  und  über 
6  Kettenfäden  flott,  durch  die  verschiedene  Lage  der  Bindungen  aber 
sind  die  Polföden  von  zweierlei  Art,  sodass  2  Poltritte  und  überhaupt 
6  Tritte  unbedingt  erforderlich  werden.  Die  rechte  Seite  des  Stoffes, 
mit  den  allein  darauf  sichtbaren  Polschussfftden ,  wird  durch  folgendes 
Bild  dargestellt: 

7 K K K K K K- 

6 . — K K K K K K 

7 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

5 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K K K K K K- 

a K K K K K K 

5 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K K K K K K- 

6 K K K K K K 

7 K — K K K K K- 

in  welchem  die  streifige  Beschaffenheit,   entsprechend  jener  des  Beispiels  0 
(S.  668),  zu  erkennen  ist. 
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Weitere  samtartige  Gewebe,  bei  welchen  der  Flor  durch  einen  be- 
sonderen Sehn  SS  erzengt  wird,  werden  in  dem  Abschnitte  „Wollene 
Teppiche"  ausführlicher  besprochen  werden. 

2.  Eigentlicher  Samt  (yeloors,  velvet). 

Bei  den  hierher  gehörigen  Stoffen  wird  das  Haarartige  (die  ^ole) 
-durch  eine  zweite  Kette  (Polkette,  Oberkette,  Samtkette,  poil, 
ohaine  de  poil,  pile  warp,  nap  warp,  im  Nachfolgenden  durch  p  be- 
zeichnet) hervorgebracht,  welche  auf  dem  Webstuhle  oberhalb  der  Kette 
des  Grundgewebes  (Grundkette,  Unterkette,  chalne,  chalne  de  fond, 
teile,  main  warp,  ground,  mit  g  bezeichnet)  aufgespannt  ist  und  ihren 
besonderen  Baum  hat.  Die  Grundkette  bildet  mit  dem  Eintrage  s  das 
leinwandartige  oder  geköperte  Gewebe,  teile,  fond,  hctck,  wie  beim  Man- 
chester, (daher:  glatter  Samt,  piain  hack  velvet,  tabby  back  velvet,  und 
Köper-Samt,  Jean  back  velvet,  Genoa  back  velvet);  aus  der  Polkette 
werden  durch  ein  eigentümliches  Verfahren  beim  Weben  kleine  aufrecht 
fitehende  Schleifen  oder  Maschen  (Noppen,  boucles,  naps)  gebildet,  deren 
Reihen  quer  über  den  Stoff  laufen  und  welche,  wenn  sie  in  ihrem  ober- 
sten Punkte  aufgeschnitten  werden,  das  Haar  darstellen.  Hieraus  geht 
von  selbst  hervor,  dass  die  Polketie  sich  sehr  viel  stärker  einwebt,  als 
die  Grundkette,  und  deshalb  nach  Verhältnis  (l^/g  bis  5  mal)  länger  ge- 
schert werden  muss,  als  diese.  Von  dem  Samt  im  gewöhnlichen  engeren 
Sinne  des  Wortes  unterscheidet  sich  der  Felper  (Felpel,  Velpel,  Felp, 
Felbel,  Pelzsamt,  panne,  peluche,  long  poil,  feather  shag)  und  der 
Plüsch  (peluche,  plush,  shag)  wesentlich  nur  durch  die  Länge  des  Haares, 
welche  beim  Plüsch  grösser  als  beim  Samt,  und  beim  Felpel  am  gross- 
ten  ist.  Sofern  bei  diesen  zwei  Stoffen  das  Haar  eine  gewisse  Länge  er- 
reicht, kann  es  nicht  mehr  aufrecht  stehen,  sondern  wird  durch  Bürsten 
nach  dem   Striche  niedergelegt;   die  kurzhaarigen   Plüsche,   deren   Haar 

steht  wie  jenes  des  Samtes,  nennt  man  wohl  Plüschsamt. 

Gerade  dadurch,  dass  der  Flor  aus  einer  von  der  Grundkette  unabhängigen 
Kette  gebildet  wird,  von  welcher  man  eine  beliebige  Länge  aufwenden  kann, 
ist  die  Möglichkeit  gegeben,  selbst  mit  langhaarigem  Flor  das  Grandgewebe 
völlig  zu  decken.  Beim  Manchester  ist  aber  jeder  einzelne  Polfaden  nicht 
länger  als  der  Grundschussfaden,  d.  h.  er  reicht  gerade  ausgestreckt  über  die 
ganze  Breite  des  Stoffes  (vgl.  Fig.  202,  205,  S.  665,  667);  es  würde  also,  wollte 
man  langes  Haar  aus  ihm  darstellen,  dieses  sehr  sparsam  auf  der  Fläche  aus- 
geteilt sein  und  dieselbe  unvollkommen  bedecken.  Es  ergiebt  sich  hieraus  der 
Vorzug  einer  allgemeinern  Anwendbarkeit  auf  Seite  des  rrincipes,  welches  der 
Samt  Weberei  zu  Grunde  liegt,  gegenüber  dem  Prinzipe  der  Manchesterweberei. 
Aus  Seide  kann  aber  auch  nicht  fdglich  ein  Samtgewebe  nach  Art  des  Man- 
chesters erzeugt  werden,  weil  durch  das  Reissen  der  letztern  keine  glatte  Ober- 
fläche des  Flors  entsteht,  und  das  Aufbürsten  und  Sengen  bei  Seide  nicht  ohne 
Schaden  für  deren  Schönheit  (zumal  sie  geiUrbt  verarbeitet  wird)  anwendbar  wäre. 

Der  Samtstuhl  gleicht  im  allgemeinen  den  Webstühlen  zu  lein- 
wandartigen und  geköperten  Zeugen.  Der  Polkettenbaum  liegt  über  dem 
Grundkettenbaume,  und  die  Polkette  wird  nur  schwach,  dagegen  die 
Grundkette  stark  angespannt.  Um  eine  höchst  gleichmässige  Anspan- 
nung der  PolflUlen  (worauf  die  Schönheit  des  Samtes  wesentlich  mit  be- 
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mht)  zn  erzielen,  ist  das  S.  611  erwähnte  Mittel  —  nämlich  Beschwe- 
nmg  der  einzelnen  Fäden  mit  abgesonderten  Gewichten  —  sehr  zn  em- 
pfehlen. Entweder  der  Brustbaum  oder  der  ünterbaum  ist  mit  kurzen 
scharfen  Drahtspitzen,  öpingles,  besetzt  (Stift enbaam,  ronlean  piqnö) 
•oder  mit  Fischhant,  Sandpapier,  Glaspapier  überzogen,  um  bei  der  Um- 
drehung das  Gewebe  mit  sich  zu  ziehen,  welches  nur  locker,  besser  aber 
gar  nicht  aufgewickelt  (im  letzteren  Falle,  in  einem  Kasten  —  Samt- 
kasten ' —  unter  dem  Stuhle  zusammengefaltet)  wird  ^),  damit  nicht  der 
Flor  durch  den  Druck  Schaden  leidet.  Der  Stiftenbaum  dient  jedenfalls 
nur  zum  Fortziehen  des  einfach  über  ihn  hingehenden  Gewebes;  zum 
Aufrollen  des  letzteren  —  sofern  es  überhaupt  aufgerollt  wird  —  ist 
-ein  besonderer  Baum  vorhanden. 

Zum  glatten  Samt  gebraucht  man  6  Schäfte  oder  Flügel,  von  wel- 
<shen   die  zwei  vordersten  (Polflügel,   p\   p^   die  Polkette  enthalten, 
und  die  vier  hinteren  (Grund flügel,  g*,  g*,  g*,  g*)   für  die  Grund- 
kette bestimmt  sind.    In  die  4  Grundflügel  werden  die  Fäden  der  Unter- 
kette  (welche  zuweilen  einfache,  zuweilen  doppelte  sind)  der  Reihe  nach 
{geradedurch)  eingezogen;  von  den  zwei  Polflügeln  erhält  jeder  abwech- 
selnd einen  (gewöhnlich  doppelten)  Faden  der  Pole.     Diese  Flügel  sind 
^ber  nicht  bestimmt,   die  Pole  zu  teilen  (ein  Fach  in  derselben  hervor- 
zubringen);  vielmehr  bewegt  sich  diese   immer  als   ein  Ganzes;   die  Ab- 
teilung in  zwei  Schäfte  dient  nur,  um  bei  der  dichten  Lage  der  Fäden 
mehr  Kaum  für  die  Litzen  zu  gewinnen;  und   allein   aus  derselben  Ur- 
sache erhält  die  Grundkette  4  Schäfte  statt  2,  welche  streng  genommen 
zum  Fache   für  leinwandartiges  Gewebe  hinlänglich   wären.     Zu  Eöper- 
samt   werden   6  oder  4  Grundflügel  gebraucht,  je  nachdem   der   Köper 
drei-   oder  vierbindig  ist.     In  jedes  Rohr  des  Rietblattes  kommen   (bei 
.seidenem  Samt)  zwischen  4  einfache  oder  4  doppelte  Grundf^den  gewöhn- 
lich 2  doppelte  Polfäden,   wonach  die  Pole  überhaupt   entweder  ebenso- 
viel oder  halbsoviel  einzelne  Fäden   enthält,   als  der  Grund,  und  (jeder 
doppelte  Faden  als  ein  Faden  betrachtet)   die  Abwechslung  von  Grund 
(g)  und  Pole  (p)  in  der  Vereinigung  beider  Ketten  folgende  ist:  gpggpg» 
gPggPg  I  gpggpg  I  gPgg  ^*  8.  w.     Doch  ändert  sich  dies  bedeutend  nach 
der  Feinheit  der  Fäden  und  nach  der  beabsichtigten  Dichtheit  des  Flors 
sowohl  als  des  Grundgewebes.     Öfters  liegt  (statt,   wie  erwähnt,    2  — 
einfache  oder  doppelte  —  Grundfäden)  nur  1  Grundfaden,  oder  es  liegen 
8  solche  Fäden  zwischen  je  zwei  Polfäden,   wonach   man  die  Ausdrücke 
einfädiger  Grund,  zweifädiger,   dreifädiger  Grand  zu  verstehen 
hat,  wenn  z.  B.  gesagt  wird:   der  Samt  stehe  auf  zweifädigem  Grunde, 
u.  s.  w.     Man  bezeichnet  auch  wohl  den  Samt  nach  der  ganzen  Anzahl 
Fäden,   welche  in  ein  Rohr  gezogen   sind  (Grund  und  Pole  zusammen), 
als  anderthalbhaarigen-,  zwei-,  drei-,  vier-,  fünf-  oder  sechs- 
haarigen Samt,  wenn  3,  4,  6,   8,   10,   12  einzelne  Fäden  im  Rohr  sich 
befinden,  sodass  2  Fäden  für  ein  Haar  gerechnet  werden. 

Man  hat  zum  glatten  Samt  3  Tritte  nötig:  der   1.  und  2.  (Grund- 


»)  Poljt.  Centr.,  IL  (1843),  S.  294.  —  D.  p.  J.  1848,  90,  430. 
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tritte)  machen  das  gewShnliche  Fach  der  ünterkette,  iadeDi  eioer  Ton 
ihnen  (G')  die  Schäfte  g*,  g'  mit  der  halben  Kette,  der  andere  (<>*) 
die  Sohafte  g*,  g*  mit  der  zweiten  Hilfte  dieser  Kett«  aa&iebt.  Der 
dritte  Tritt  (Poltritt,  P)  hebt  bloss  die  ganze  Pole  auf,  wobei  die 
Onmdkette  ungeteilt  und  in  Bnhe  bleibt.  Die  Tritte  werden  aber  in 
folgender  Ordnung  getreten: 

Tritte:     Schafte  gehoben: 


Erstes 

Fach  (Ornndfacb) 

=  Qi 

—  g' 

g' 

Zweites 

„                „ 

=  G» 

P_g. 

P*. 

Drittes 

II                                       •! 

=  G' 

—  g' 

g' 

Viertes 

„     (Nadelfach) 

=  P 

—  p» 

P* 

Fünftes 

„     (Ornndfach) 

=  G* 

—  g* 

g* 

Sechstes 

„                  „ 

=  G' 

P  _  gl 

g*. 

Siebentes 

,,                  „ 

=  G» 

—  g* 

g* 

Achtes 

„     (Nadelfach) 

=  P 

—  P' 

P*- 

Weiterbin  wiederholen   sich  die  Fache  in  derselben  Ordnung,  vom 


Figur  206  stellt  z.  B.  einen  SfKdigen  Samt  mit  häofig  benetzter 
Bindnogsart  dar,  bei  welcher  man  die  Grondachüsse  vor  und  nach 
dem  Nadelschlag  in  ein  Fach  fallen  l&ssL  In  den  sog.  Qrundfacben 
wird,  wie  man  sieht,  die  Pole  p  mit  eingewebt,  indem  sie  abwechselnd 
(jedesmal  nebst  einer  Hälfte  der  Grandkette  g)  im  Obei^  und  im  Dnter- 
fache  ist  Bei  dem  sogenannten  Nadelfache  ist  als  Oberfach  allein  die 
Pole,  als  Unterfach  die  ganze  Qrtmdkette  anzasehen.  In  jedes  Gmnd- 
fach  wird  mit  der  Schatze  ein  Eintragfaden  eingeschoasen,  in  jedes  Nadel- 
faoh  dagegen  eine  Nadel,  Rute,  Samtnadeln  (öpingle,  fer)  quer  ein- 
geschoben, deren  L&nge  etwas  grösser  ist  als  die  Breite  der  Kette,  und 
Ober  welche  sämtliche  Polfllden  p  sich  in  Form  kleiner  Bögen  oder 
Maschen  (Noppen)  krümmen,  wenn  hierauf  beim  folgenden  Tritte  die 
Polkette  wieder  in  das  Unterfach  gebt.  Die  Samtnadeln  sind  gewQhnlioh 
TOn  Messingdraht,  fUr  Felbel  wohl  auch  von  Holz,  weil  sie  hier  sehr 
viel  dicker  sein  müssen,  um  hOhere  oder  längere  Maschen  zn  bilden. 
Messingene  giebt  es  von  zwei  Arten:  Zngnadelu,  Kitzernadeln,  aus 
glattem  runden  oder  ovalem  Drahte  gemacht,  oft  mit  einem  I 
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zam  Anfassen;  und  Setznadeln,  Schneidnadeln,  im  Querschnitte  fast 
herzförmig  oder  dreieckig,  auf  der  der  dünnen  Kante  gegenüber  stehen- 
den schmalen  Seite  mit  einer  Längenfurche  (Kanal,  rainure)  versehen. 
Erstere  werden  nachher  nur  —  mittels  einer  Zange  oder  eines  hinter 
das  Knöpfeben  fassenden  Doppelhakens  —  wieder  ausgezogen,  indem  man 
die  Samtmaschen  (le  bouclö)  unverändert  iMsst  (gezogener  Samt,  un- 
geschnittener oder  ungerissener  Samt,  Halbsamt,  Ritzer,  Ve- 
lours frisö,  Velours  ^pinglö,  vgl.  rechte  Masche  in  Figur  206);  letztere 
zieht  man  erst  dann  aus,  wenn  zuvor  mit  einem  scharfspitzigen  auf  einer 
kleinen  Metallplatte  angebrachten  Messer  (Samtmesser,  Samthaken, 
D reget,  rabot,  taillerolle,  rasoir,  truvet,  —  das  Messer  für  sich  heisst 
le  pince)  ^),  dessen  Spitze  der  Nadelfurche  folgt,  die  Maschenreihe  bei  t 
aufgeschnitten  ist,  wodurch  der  geschnittene  oder  gerissene  Samt 
(velours  coup^,  cut  velvet)  entsteht,  wie  solchen  die  beiden  linken  Maschen 
in  Fig.  206  darstellen. 

Näheres  über  die  Arten  der  Nadeln:  a)  Setznadeln  oder  Schneid- 
n adeln  hat  man  nicht  nur  der  Grösse,  sondern  auch  der  Form  nach  verschie- 
den. 1)  Gewöhnliche  Samtnadeln  (Querschnittsgestalt  P),  und  2)  flache 
Setznadeln  mit  2  Kanälen  (Q);  beide  in  der  Höhe  oder  Breite  von  0»6  bis  1  mm 
messend,  je  nachdem  kürzeres  oder  längeres  Haar  entstehen  soll.  8)  Plüsch- 
nadeln  (7)  von  1,2  bis  gegen  2,bmm  hoch.  4)  Flache  Felpernadeln 
(Querschnitt  wie  3),  und  5)  Hohle  Felpernadeln  (£^);  beide  von  3  bis  5mm 
hoch.  6)  Teppich-Schneidnadeln  (Querschnitt  wie  2)  in  der  Höhe  2  bis 
8mm,  in  der  Dicke  1  bis  1,5 mm  messend.  —  b)  Zugnadeln  oder  Bitzer- 
nadeln:  1)  Bitzemadeln  zu  Samt  ([))  von  0,7  bis  zu  1  mm  hoch.  2)  Plfisch- 
ritzernadeln  (Q),  deren  Höhe  1,3  bis  etwa  3  mm  beträgt;  die  gröbsten  Sorten 
derselben  macht  man  oft  aus  silberplattiertem  Kupferdraht. 

Das  Schneiden  oder  Reissen  (couper,  ciseler,  ciselage,  cutting\  sowie  bei 
angeschnittenem  Samt  das  Wiederausziehen  einer  Nadel,  darf  nicht  früher  vor- 
genommen werden,  als  nachdem  wenigstens  eine  folgende  Maschenreihe  gebildet 
und  durch  die  zunächst  nach  ihr  eingeschossenen  Fäden  befestigt  ist,  weil  sonst 
durch  die  Spannung  der  Pole  der  noch  nicht  gehörig  befestigte  Flor  sich  wieder 
aus  dem  Gewebe  herauszieht.  Der  Samtstuhl  arbeitet  daher  mit  2,  3,  4  oder 
noch  mehr  Nadeln,  die  der  Reihe  nach  in  die  Nadelfache  eingelegt  und  vor- 
läufig darin  stecken  gelassen  werden.  Ist  die  letzte  Nadel  eingelegt  und  kommt 
ein  neues  Nadelfach,  so  wird  die  erste  Nadel  ausgezogen  (nachdem  nötigenfalls 
der  Schnitt  gemacht  ist)  ^und  in  das  eben  gebildete  Fach  eingeschol^.  So 
bleiben  denn  immer  die  zuletzt  gemachten  2  oder  8  Noppenreihen,  oder  wenigstens 
eine  Reihe,  mit  Nadeln  ausgefüllt.  —  Die  Setznadeln  müssen,  wie  sich  von 
selbst  versteht,  so  in  dem  Samte  stecken,  dass  sie  ihre  Furche  nach  oben  kehren; 
ne  können  zwar  nicht  sogleich  beim  Einlegen  in  diese  Lage  kommen  (weil  der 
spitze  Winkel  des  Kettenfaches  ihnen  nicht  erlaubt  auf  der  Kante  zu  stehen), 
nehmen  sie  aber  nachher  durch  den  Schlag  der  Lade  von  selbst  an,  wenn  sie 
von  der  Kreuzung  des  darauf  folgenden  Grundfaches  eingeschlossen  sind.  Dieser 
Erfolg  wird  dadurch  befördert,  dass  man  jeden  Ladenarm  dicht  über  dem  Laden- 
deokel  mit  einem  um  einen  wagerechten  Bolzen  spielenden  Gelenke  (Scharniere) 
versieht,  vermöge  dessen  das  Blatt  nebst  Ladendeckel  und  Ladenklotz  eine  von 
den  Schwingungen  der  ganzen  Lade  unabhängige  kleine  Bewegung  vor-  und 
rückwärts  machen,  folglich  in  der  günstigsten  schiefen  Stellung  (ein  wenig  von 
nnten  nach  oben)  sich  der  Samtnadel  darbieten  kann  (battant  brisä). 

Figur  207  zeigt  das  früher  ausnahmslos  verwendete  Samtmesser.  ah  hi 
eine  SchuttenfÜhrnng,  mit  welcher  sich  das  Messer  an  der  Nachbarrute  so  föhrt,. 
das^  das  an  e  befestigte  Messer  d  in  die  Rinne  der  Nadel  eingreift  und  bein^ 

»)  Brevets,  XLVII.  225.  —  Brevets  1844,  XIV.  328. 
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Flg.  207. 


-C;^ 


«   m  m  0   •!•   •    • 


/V^ 


Fig.  208  und  209. 


Fortziehen  s&mtliche  Aber  die  betreffende  Nadel  binweggelegte  Polf&den  auf- 
schneidet. Jetzt  verwendet  man  in  der  Samt-  nnd  Plfischwcberei  Nadeln, 
welche  an  den  Enden  ein  kleines  Messerchen  tragen,  welches  beim  Heransziehen 

die  Maschen  o.  w.  aufschneidet. 
.>*  Fig.  208  giebt  das  Nadelende  n 

mit  dem  Messer  m  im  Aufriss, 
Fig.  209  im*  Grondriss  wieder. 
Das  linke  Ende  ist  abgebogen, 
damit  es  beim  Einlegen  der 
Nadel  in  das  Fach  sich  nicht 
an  das  Blatt  hakt.  Das  Ein- 
legen und  Herausziehen  ge- 
schieht auf  den  neuen  Samt- 
stühlen Yollstftndig  selbstth&tig 
durch  die  Maschine*);  das  Ein- 
tragen schnei],  dasHerausziehen 
langsam. 

Der  Spannstock  (S.  5  4  4 )  wird 
->-  beim  Samtweben  auf  der  un- 
teren Fläche  des  Stoffes  ange- 
legt, um  den  Flor  nicht  zu  ver- 
drücken, meist  werden  jedoch 
die  von  unten  wirkenden  selbet- 
th&tigen  Breithalter  benutzt. 

Ober  den  Einschnss  des 
Samtes  ist  folgendes  zu  be- 
merken: Von  den  drei  Schussfäden,  welche  zwischen  je  zwei  aufeipander  folgen- 
den Nadelfachen  liegen  (Fig.  206)  und  die  Abscheidung  derselben  (lit,  gleich- 
sam das  Bett  der  Nadel)  bilden,  pflegt  man  den  ersten  und  dritten  fein,  den 
mittleren  hingegen  etwas  stark  zu  nehmen,  damit  die  Pole,  welche  oberhalb 
dieses  Fadens  hingeht,  durch  denselben  mehr  gekrümmt  wird,  was  dem  Fest- 
halten des  Flors  im  Gewebe  günstig  ist.  In  diesem  Falle  arbeitet  man  also  mit 
zwei  Schützen  und  schiesst  wechselweise  mit  der  einen  zweimal,  mit  der  anderen 
einmal  ein.  —  Bei  ungenssenem  Samt  wird  öfters  in  das  Nadel  fach  statt  der 
Nadel  ein  dicker  (z.  B.  baumwollener)  Einschussfaden  gelegt,  der  darin  bleibt 
und  also  für  beständig  die  über  ihm  gebildeten  Maschenreihen  ausfüllt,  wodurch 
dieselben  im  Anfühlen  als  feste  Rippen  sich  darstellen  (gerippter  Samt, 
veioufs  ras,  velours  simuld).  Nicht  selten  lässt  man  (namentlich  bei  gezogenem 
Samt)  von  drei  oder  vier  Scbussfäden,  welche  auf  jede  Nadel  kommen,  nur 
einen  einzigen  zwischen  je  zwei  Noppenreihen  offen  liegen  und  bringt  dagegen 
die  übrigen  unter  den  Noppen  verborgen  an.  Die  Noppen  selbst  erhalten  dann 
ein  mehr  breites  Ansehen,  indem  die  Punkte,  wo  ihre  Enden  auf  dem  Grunde 
aufstehen,  um  2  oder  3  Eintragfäden  voneinander  entfernt  sind,  und  decken 
folglich  (unaufgeschnitten)  den  Grund  vollständiger.  Zu  diesem  Zwecke  musa 
die  Pole  so  lange  im  Oberfache  verweilen,  bis  2-  oder  3  mal  in  die  abwechseln- 
den Fache  der  Grundkette  eingeschossen  ist;  dann  schlägt  man  die  Nadel  ein, 
welche  auf  jene  Einschussfftden  zu  liegen  kommt,  bringt  die  Pole  für  den  einen 
folgenden  Einschuss  ins  Unterfach  und  fährt  so  fort. 

Doppelsamt.  —  In  neuerer  Zeit  ist  das  schon  ältere  Verfahren, 

zwei  Stück  Samt,  Plüsch  u.  s.  w.  Übereinander  liegend  zu  weben,  mittels 

zweier  Grundketten  nnd  einer  oder  mehrerer  Polketten,   wieder  sehr  in 

Aufnahme   gekommen').     Die   Polkette  p  ist,   wie    Figur   210   angiebt, 


»)  Polyt.  Centr.  1858,  S.  585.  —  Brevets  1844,  T.  25,  p.  865;  T.  4t,  p.  279.  — 
D.  R.-P.  No.  10163,  17033,  35590,  39879,  64  667. 

•)  London  Journal  of  Arts,  No.  LXV,  March  1826.  —  Brevets  XXXVI. 
414.  XXXVIL   828;    XXXVIII.    194;    XLVI.  360;    XLVIII.   380;    LIII.  38;    LVI. 
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zwischen  den  beiden  Grnndketten  g  aufgespannt  und  geht  beim  Arbeiten 
wechselweise  von  der  oberen  zur  unteren,  von  der  unteren  zur  oberen 
Qber,  um  mit  beiden  zusammengewebt  zu  werden  ^).   Die  Fadenteile  der 


Fig.  2tO. 

Pole  bilden  auf  diese  Weise  den  Flor  für  beide  Zeugstücke  zugleich.  Ein 
Messer  dringt  zwiSchen  die  beiden  Gewebe  ein  und  schneidet  die  Flor- 
f&dchen  in  der  Mitte  ihrer  Länge  bei  t  durch.  —  Im  gezeichneten  Falle 
erfolgt,  wie  leicht  einzusehen,  nach  je  6  Schuss  ein  Schnitt;  ausserhalb 
^es  Gewebes  berührt  das  Messer  an  beiden  Bnden  eine  Schleifvorriohtung. 
Zur  Erzielung  eines  guten  Samtes  spannt  man  die  eine  Grundkette 
straffer  (Steifkettenbaum),  während  die  andere,  welche  stärker  ein- 
webt, lockerer  gespannt  wird  (Schlappkettenbaum);  von  beiden 
Bäumen  verteilen  sich  aber  die  Fäden  nach  beiden  Geweben.  Da  der 
Samt  sehr  schmal  (40 — 50  cm)  verwendet  wird,  webt  man  2,  auch 
3  Breiten  nebeneinander,  sodass  beim  doppelten  Samt  also  gleichzeitig  4, 

auch  6  Stücke  entstehen. 

Bei  mehrpoligem  DoppeUamt  führt  man  eine  entsprechende  Anzahl  be- 
sonders  bewegter  Walkbänme  (d.  s.  bewegte  Streichbäame)  ein*).  Um  den 
richtigen  Abstand  der  Gewebe  za  wahren  und  damit  die  Florhöhe  zu  bestimmen, 
hat  man  Samtnadeln  parallel  den  Kettenfäden  angeordnet,  welche  im  hinteren 
Ende  des  Stuhles  befestigt  sind').  Ferner  hat  man  seitlich  schneidende  Ruten 
von  bikonvexem  Querschnitt  eingelegt,  welche  beim  Ausziehen  die  Polfäden 
durchschneiden^).  Auf  besondere  Messerführungen  beziehen  sich  die  unten  an* 
gegebenen  Patente"),  um  Wellen  samt  (s.  w.  u.  Gemusterter  Samt  unter  b) 
SU  erzeugen,  wird  entweder  das  Gewebe  während  des  Schneidens  oder  das  Messer 
durch  Musterscbeiben  gehoben  und  gesenkt*),  oder  man  bringt  vor  dem  Messer 
Musterwalzen  an,  welche  das  Gewebe  während  des  Schneidens  entsprechend  aus- 
lenken').   Mit  der  w.  o.  (S.  631)  angegebenen  Einrichtung  der  Jacquardmaschine 

168.  —  Brevets  1844,  XI.  52;  XII.  223;  XXXIX.  368.  —  Berliner  Verhandlungen, 
XXXV.  (1856),  S.  110;  XXXVI.  (1857),  S.  33.  —  Bulletin  d'Encouragement,  LIV. 
(1855),  p.  389.  —  Polyt.  Centr.  1863,  S.  1422.  —  Schweiz.  Z.  1863,  S.  118.  — 
Prakt.  Masck-Konstr.  1884,  S.  139,  297,  358.  ~  ü.  p.  J.  1881,  240.  110;  1882, 
248,  305;  1886,  262.  445,  508.  —  D.  R.-P.  No.  33432,  37717,  41503,  52213, 
53575.  —  L.  M.  f.  Text.-Ind.  1886,  S.  19;  1890,  S.  554. 

*)  Ausführlich  sind  die  verschiedenen  Bindungen  und  Doppelsamt -Web* 
tttthle  beschrieben  und  abgebildet  in  Lembcke,  Mech.  Webstühle,  4.  Forts. 
(1892),  S.  142  u.  214;  5.  Forts.  (1893),  S.  132. 

«)  D.  R.-P.  No.  83432.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1886,  S.  19  m.  Abb. 

■)  D.  R.-P.  No.  27066. 

*)  D.  R.-P.  No.  32463. 

»)  D.  R.-P.  No.  25254;  42592. 

•)  D.  R.-P.  No.  30621. 

^)  D.  R.-P.  No.  28125. 
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iUden  verachieden  hoch  zu  heben,  ist  ee  mOglich,  Doppelsamt  so  herzustellen«, 
dass  die  Muster  abwechselnd  an  dem  oberen  und  unteren  Gewebe  derart  ent- 
stehen, dass  die  Samtmuster  des  einen  Gewebes  den  Grund  mustern  des  anderen 
Gewebes  gegenüber  stehen  und  die  beiden  Gewebe  durch  die-  Polkette  an  den 
Musterrändern  vereinigt  sind;  die  Trennung  der  beiden  Gewebe  erfolgt  durch 
Zerschneiden  dieser  verbindenden  Polketten f&den  *). 

Ein  anderes  (jedoch  nur  für  langhaarigen  Stoff,  Felpel)  angewendetes  Ver- 
fahren für  die  gleichzeitige  Herstellung  zweier  Samtstficke  ist  folgendes:  Der 
Stuhl  enthält  zwei  Grundketten  dicht  übereinander,  oberhalb  derselben  zwei 
Polketten,  zu  jeder  Kette  die  nötigen  Schäfte.  Die  zwei  Grundgewebe  entstehen 
also  eins  unmittelbar  unter  dem  andern.  Beim  Niedergehen  der  beiden  Pol- 
ketten liegen  diese  so  vereinigt,  dass  wechBel weite  ein  Faden  der  oberen  und 
ein  Faden  der  unteren  angehOrt.  Die  Polfäden  des  unteren  Stfickes  gehen  durch 
das  obere  durch  und  bilden  oberhalb  desselben  die  Schleifen  auf  denselben 
Nadeln,  welche  zur  Schleifenbildung  für  das  obere  Gewebe  eingelegt  werden. 
Da  die  Schleifen  schon  im  Laufe  des  Webens  aufgeschnitten  werden,  so  kOnnen 
schliesslich  die  beiden  Gewebe  voneinander  getrennt  werden ,  wobei  die  Haaie 
des  unteren  Stückes  sich  aus  dem  oberen  Stücke  herausziehen*). 

Geschnittenen  Samt  hat  man  auch  ohne  Nadeln  und  zwar  so  zu  weben 
versucht,  dass  die  Polkette  in  ähnlicher  Weise  dem  Gewebe  einverleibt  wurde, 
wie  beim  Manchester  mit  dem  Polschusse  geschieht,  wonach  denn  das  Eeissea 
(Aufschneiden)  des  vom  Stuhle  genommenen  Stoffes  in  Linien  quer  über  da» 
Stück  stattfindet,  statt  wie  beim  Manchester  in  Längenlinien').  VgL  jedoch  die 
Bemerkung  auf  S.  670  in  Betreff  des  seidenen  Samtes.  Ferner  hat  man  ge- 
meint, die  Nadeln  überflüssig  zu  machen,  indem  man  mittels  Häkchen  die  Pol- 
kettenfäden in  die  Höhe  ziehen  und  zu  kleinen  Schleifen  bilden  Hess,  welche 
im  Verfolge  der  Arbeit  durch  ein  Messer  sofort  aufgeschnitten  wurden^),  mannig' 
faltiger  anderer  Versuche')  nicht  zu  gedenken,  welche  grösstenteils  weniger  auf 
eigentlichen  Samt  als  auf  Samtteppiche  berechnet  waren. 

Eine  eigentümliche  Art,  die  Polkette  zu  Schlingenform  ohne  An- 
wendung von  Nadeln  ausznbiegen,  ist  die  bei  der  Herstellung  der  Bade- 
handtticher  angewendete  (Frottierstoff)*).  Die  Grund-  oder  Stück- 
kette wird  auf  dem  Stuhle  sehr  stark  gespannt,  den  Polketten  aber 
(deren  hier  zwei,  für  die  obere  und  «untere  Seite,  erforderlich  sind)  giebt 
man  nur  sehr  wenig  Spannung.  Nachdem  nun  drei  Schussfäden  einge- 
schossen sind,  welche  von  dem  fertigen  Stoffe  um  so  viel  entfernt  liegen, 
als  die  doppelte  Länge  der  Maschen  (Noppen)  beträgt,  wird  nach  dem 
dritten  Schuss  die  Lade  so  weit  naoh  vorn  geschlagen,  dass  sich  alle 
drei  dicht  zum  fertigen  Stoff  heranschieben.  Dabei  werden  die  schwach 
gespannten,  deshalb  nachgebenden  Polketten  mitgenommen,  welche  sich 
sogleich  verdoppelt  aufrichten  und  die  Noppen  bilden.  Bei  mechanischen 
Stühlen  lässt  sich  das  absetzend  verschieden  weite  Anschlagen  der  Lade 
durch  einen  eingeschobenen  Kniehebel- Mechanismus  (Fig.  236)  erreichen  ^). 

Auch  einseitige  Schiingenstoffe,  welche  durch  Scheren  zu  Velours- 
stoffen verändert  werden  können,  lassen  sich  in  der  gleichen  Weise  her- 


»)  D.  R.-P.  No.  10269.  —  D.  p.  J.  1881,  240,  110  m.  Abb. 
«)  Polyt  Centr.  1863,  S.  1422.  —  Schweiz.  Z.  1863,  S.  118. 
«)  Polyt.  Centr.  1847,  S.  791.  —  Brevets  1844.  X.  48. 
♦)  Brevets  1844,  XVIII.  263. 

6)  Brevets  1844,  T.  26,  p.  94;  T.  83.  p.  804,  309;  T.  39,  p.  315. 
•)  Mitt.  d.  Gewerbever.  f  Hannover,  Lfg.  66/67  (1852),  S.  244. 
»)  Reh,    Lehrbuch  der  mech.  Weberei,    Wien   1889,   S.  137  m.   Abb;  — 
D.  R.-P.  No.  42443.  —  Lembcke,  a.  a.  0.,  4.  Forte.  (1892),  S.  141. 
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«teilen,  ebenso  Gewebe  mit  anfliegenden  Breitfalten.  Es  werden 
<[ann  im  Grundstoff  die  beiden  Ketten  auf  gewöhnliche  Weise  zum  ein- 
fachen oder  doppelten  Stoffe  verwebt.  Zur  Erzeugung  des  Faltengewebes 
bleibt  die  Grundkette  einfach  hohl  auf  der  Stoffrückseite  liegen,  bis  das 
der  Falte  entsprechende  Obergewebe  erzeugt  ist;  nach  Fertigstellung  wird 
^  über  die  Grundkette  hinweggeschoben  und  dann  in  der  alten  Weise 
weiter  gewebt;  hierbei  ist  die  Spannung  in  der  Polkette  durch  Bremsen 
natürlich  regelbar  zu  machen  ^). 

Gemusterter  (fa9onnierter)  Samt.  —  Muster  oder  Figuren  in 
Samt  können  auf  mancherlei  Weise  zustande  gebracht  werden:  a)  Durch 
Flor  von  verschiedenen  Farben,  von  welchen  eine  den  Grund,  die  übrigen 
aber  beliebige  Zeichnungen  darstellen.  —  b)  Durch  ungleiche  Länge  des 
Flors  an  verschiedenen  Stellen,  indem  man  dünnere  und  dickere  Nadeln 
oder  Wellenruten  anwendet.  —  c)  Durch  teilweises  Schneiden  der 
Samtnoppen,  sodass  der  geschnittene  Flor  im  ungeschnittenen,  oder  dieser 
in  jenem,  Muster  bildet  (velours  ciselö).  —  d)  Durch  nur  teilweise  Be- 
setzung des  Grundes  mit  Flor,  wobei  die  Figur  aus  (geschnittenem  oder 
-angeschnittenem)  Samt  von  einem  atlasartig  oder  anders  gewebten  (oft 
selbst  ebenfalls  gemusterten)  Grunde  umgeben  ist.  In  diesem  Falle  dienen 
zum  Weben  des  Grundes  die  schon  bekannten  Mittel,  und  die  Kette  des- 
selben ist  entweder  (wenn  die  Figur  in  Längenstreifen  fortläuft)  mit 
keiner  Pole  versehen,  oder  die  Polf^en  werden  überall,  wo  sie  nicht 
Samt  bilden  dürfen,  in  den  Grund  eingewebt  (zuweilen  auf  der  Rückseite 
^ott  liegen  gelassen  und  dort  nachher  ausgeschnitten).  —  e)  Durch  Ver- 
bindung zweier  oder  mehrerer  der  vorstehenden  Verfahrungsarten. 

Die  unter  b  tind  c  angedeuteten  Verfahrungsarten  erklären  sich  im 
wesentlichen  durch  folgendes:  Ungeschnittene  Figur  -in  geschnittenem 
Orunde,  oder  umgekehrt,  wird  erzeugt,  indem  man  wechselweise  eine 
Zugnadel  und  eine  Schneidnadel  einlegt,  die  Jacquardmaschine  aber  für 
jede  Nadel  nur  den  Teil  der  Pole  heben  lässt,  welcher  eben  Samt  bilden 
soll.  Demnach  geht  über  je  zwei  solche  verschiedene  Nadeln  zusammen- 
genommen die  ganze  Pole  auf,  und  die  geschnittenen  Noppenreihen  stehen 
nicht  genau  auf  der  nämlichen  Linie  mit  den  ungeschnittenen,  welche 
ihre  Fortsetzung  zu  bilden  scheinen;  oder  es  erfolgt  ein  teil  weises  Auf- 
schneiden auf  deraelben  Noppenreihe  durch  geeignete  Messerführung'). 
Wenn  kurzer  und  langer  geschnittener  Flor  nebeneinander  erscheinen, 
HO  bedecken  diese  zusammen  entweder  die  ganze  Fläche,  oder  es  kommen 
nebst  ihnen  noch  kurze  ungesohnittene  Florteile  vor.  Im  ersteren  Falle 
wechselt  eine  dicke  Schneidnadel  mit  einer  dünnen  Schneidnadel  ab;  im 
zweiten  Falle  folgen  nacheinander  eine  dicke  Schneidnadel,  eine  dünne 
Schneidnadel  und  eine  Zugnadel;  für  jede  Nadel  hebt  auch  hier  nur  der 
betreffende  Teil  der  Pole.  Für  Wellensamt  wendet  man  Nadeln  oder 
Buten  mit  wellenförmigem  Längsprofil  an,  und  zwar  sind  zweckmässiger- 
weise hierbei  die  Buten  unten  gewellt,  oben,  wo  geschnitten  wird,  sind 


^)  Näheres  s.  Leipz.  M.  f.  Texi-Ind.  1892,  S.  149  m.  Abb. 
•)  Leipz.  M.  f.  Text.-Ind.  1887,  8.  67,  888  m.  Abb. 
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sie  gerade;  die  untere  Seite  biegt  dann  das  Grandgewebe  wellen* 
förmig  aus  ^).  —  Über  die  Verfahrnngsweise  d  ist  nur  noch  hinzuzufügen, 
dass  die  Hebung  der  PolfUden  an  den  bestimmten  Punkten  durch  Schäfte 
und  Tritte,  das  Heben  der  Grundkette,  oder  aber  durch  die  Jacquard- 
maschine bewirkt  wird.  Eine  Musterung  kann  auch  durch  teilweisea 
Niederpressen  des  Flors  (namentlich  benutzt  bei  gepressten  Möbel- 
plüsohen),  oder  durch  teilweises  Aufrauhen  der  Doppelstoffe  (mittels 
Musterrauhmaschinen),  oder  durch  teilweises  Niederscheren  des  Flora 
(mittels  Musterscher m aschinen)  stattfinden. 

Eine  nähere  Erläuterung  fordert  die  Musterung  (Dessinierung)  mit 
Terschiedenen  Farben  Samt  in  Samt  (Verfahren  a).  Dazu  hat  man 
zwei  Mittel: 

1)  Eine  yorausgehende  teilweise  Färbung  der  Polkette. 
Die  Polkette  wird  hierzu  ebenso  flammiert  (chiniert),  wie  S.  658  be- 
schrieben ist,  nur  mit  gehöriger  Rücksicht  auf  den  umstand,  dass  die 
Pole  in  bedeutendem  (und  für  jeden  besonderen  Fall  genau  zu  be- 
stimmenden) Grade  sich  einarbeitet,  wonach  jede  gefUrbte  Stelle  auf  dem 
Samt  (oder  Felbel)  viel  weniger  Länge  einnimmt,  als  sie  in  der  unver- 
arbeiteten Pole  gehabt  hat,  wogegen  die  Breite  vor  und  nach  der  Ver- 
arbeitung gleich  ist.  Dass  man  auch  bei  Samt  das  Bedrucken  der  Kette 
(S.  659)  anwenden  könne,  versteht  sich  von  selbst.  Man  hat  sogar  zu- 
weilen kunstvolle  Gemälde  auf  der  Polkette  mit  dem  Pinsel  ausgeführt, 
die,  wenn  alle  Längen-Dimensionen  genau  im  richtigen  Verhältnisse  aus- 
einander gezogen  sind,  im  fertigen  Samt  ganz  tadellos  erscheinen. 

2)  Anwendung  einer  mehrfarbigen  Pole.  Dies  ist  das  ge- 
wöhnlichste Mittel,  um  farbig  Samt  in  Samt  zu  mustern.  Mit  einer  Pole, 
die  nur  in  verschiedenen  Teilen  der  Breite  von  anderen  .Farben  (also 
streifig  geschert)  ist,  lässt  sich  auch  nichts  anderes  als  einfarbige  Längen- 
streifen in  Flor  erzeugen.  Sollen  eigentliche  Zeichnungen  (wie  Arabesken, 
Rosetten,  Blumen,  Wappen  u.  s.  w.,  ja  selbst  Landschaften,  Menschen- 
nnd  Tierfiguren)  ausgeführt  werden,  so  bedarf  man  dazu  nicht  nur  einer 
grösseren  Anzahl  Farben,  sondern  man  muss  auch  imstande  sein,  diese 
Farben  in  ihrer  Versetzung  gegeneinander  willkürlich  wechseln,  kurz  jeden 
Punkt  des  Flors  (jede  Noppe)  gerade  in  der  nötigen  Farbe  erscheinen 
zu  lassen.  Man  denke  sich  zu  diesem  Behufe  statt  jedes  einzelnen  Pol- 
fjEuiens  so  viele  verschiedenfarbige  Fäden  gesetzt,  als  Farben  in  der  Zeich- 
nung vorkommen;  z.  B.  einen  grauen,  einen  schwarzen  und  einen  blauen, 
wenn  etwa  der  Grund  grau,  die  Figur  teils  blau,  teils  schwarz  vorge- 
schrieben ist.  Der  Leinwandgrund  wird  aus  seiner  Kette  und  seinem 
Einschüsse  mittels  Schäften  und  Tritten  wie  gewöhnlich  gewebt;  die 
Hebung  der  Polfäden  im  Nadelfache  dagegen  geschieht  durch  die  Jacquard- 
maschine 0.  dgl.  (wenn  das  Muster  sehr  einfach  oder  nicht  gross  ist, 
allenfalls  auch  durch  Schaftarbeit).  In  jedem  Punkte  der  Figur  und 
des  Samtgrundes  wird  aber  von  den  drei  verschiedenfarbigen  Fäden,  welche 
dicht. nebeneinander  liegen,  nur  derjenige  gehoben,  dessen  Farbe  im  Flor 


»)  D.  R.-P.  No.  86870.  —  Leipz.  M.  f.  Text.-Ind.  1886,  S.  436  m    Abb. 
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eracheinen  soll,  während  die  übrigen  ebenso  mit  der  Grundkette  ver- 
einigt bleiben,  wie  es  mit  der  ganzen  Polkette  in  den  Grnndfachen 
(Fachen  für  den  Einschnss)  der  Fall  ist.  Hiernach  ergiebt  sich  von  selbst, 
wie  man  bei  2  oder  bei  mehr  als  3  Farben  zu  verfahren  hat.  Man  ver- 
einigt öfters  in  der  Pole  je  6  verschiedene  Fäden,  von  welchen  jeder 
wieder  doppelt  ist  (ans  zwei  nebeneinander  liegenden  gleichfarbigen  Fäden 
besteht),  um  das  Grundgewebe  besser  durch  den  Flor  zu  decken.  Die 
Anzahl  Farben  in  einem  ganzen  Muster  kann  aber  viel  grösser  sein, 
als  6;  denn  jeder  zusammengesetzte  Polfaden  braucht  nur  diejenigen 
Farben  zu  enthalten,  welche  auf  dem  von  ihm  zu  erzeugenden  Längen- 
striche des  Flors  vorkommen,  und  in  anderen  Teilen  der  Pole  können 
deshalb  ganz  andere  Farben  zusammengestellt  sein.  Da  nach  Beschaffen- 
heit des  Musters  jeder  (doppelte)  Polfaden  eine  verschiedene  Anzahl  von 
Koppen  zu  bilden  hat,  cdso  in  verschiedenem  Masse  sich  einwebt,  so  muss 
auch  ein  jeder,  unabhängig  von  allen  anderen,  auf  einer  Spule  sich  be- 
finden, und  der  Stuhl  hat  statt  des  Polkettenbaumes  eine  Spulenleiter 
(S.  686).  Nur  bei  sehr  einfachen,  ans  wenigen  Farben  bestehenden 
Mustern,  welche  von  der  Art  sind,  dass  alle  Fäden  einer  Farbe  gleich- 
massig  eingewebt  werden,  wird  die  Pole  aufgebäumt,  aber  auf  so  viele 
Bäume,  als  Farben  sind. 

Der  Gedanke,  den  Nadelstab  (S.  641)  zur  Erzeugung  bunter  Samtmuster 
in  Teppichen  n.  dgl.  zu  benutzen,  ist  so,  wie  die  Ausführung  beschrieben  steht ^), 
unpraktisch  durch  die  Weitläufigkeit. 

Eine  eigenartige  Anwendung  der  Grundsätze  des  Samtwebens  wurde  für 
die  Nachahmung  von  Strohgeflechten  gemacht.  Jene  Fäden,  welche  den 
Polföden  entsprechen,  waren  zusammengeklebte,  entsprechend  gefärbte  BaumwoU- 
föden,  welche  Bandchen  von  der  Breite  gespaltenen  Strohes  bildeten  und  durch 
entsprechende  Glandrierung  auch  mit  entsprechendem  Glänze  versehen  waren. 
Diese  strohartigen  Bändchen  deckten  das  übrigens  gleichfarbige  Grundgewebe 
grösstenteilci,  sie  bildeten  über  Nadeln  Schlingen,  ähnlich  dem  gezogenen  Samt. 

Eigentümliche  Samtarten,  die  hier  noch  erwähnt  werden  müssen,  sind  der 
£rimmer  und  der  Astrachan*).  Krimmer  ist  ein  gezogener  Plüsch,  bei  wel- 
chem die  Noppen  besonders  gekräuselt,  gelockt  erscheinen.  Das  Krimmen  oder 
Kräuseln  der  Wollenfäden  geschieht  in  der  Art,  dass  die  betreffenden  Fäden, 
sehr  scharf  znsammengezwirnt,  der  Einwirkung  des  Wasserdampfes  oder  kochen- 
den Wassers  ausgesetzt  und,  nachdem  sie  getrocknet  sind,  wieder  auseinander 
gedreht  werden;  jeder  einzelne  Faden  behält  dann  die  lockenartig  gekräuselte 
Form  und  wird  unten  entsprechend  gespannt  aufgebäumt  und  als  Polfaden  ver- 
webt. Nach  dem  Herausziehen  der  Nadeln  kräuseln  sich  dann  die  Noppen 
wieder  zusammen. 

Beim  Astrachan  erhält  der  i^latt  gewebte  plQschartige  Stoff  sein  flammig 
und  fellartig  gemustertes  Aussehen  durch  eigenarti|^e  Zurichtungsarbeiten.  Das 
Gewebe  wird  zunächst  gefärbt,  sodann  nach  bestimmten  Hegeln  geknautscht 
nnd  hierauf  gedämpft.  Mittels  des  Knautsch ens  wird  auf  gewissen  Stellen 
dem  Haarflor  ganz  andere  Lage  gegeben,  dasselbe  erscheint  gedrückt  und  oft 
auch  andersfarbig,  d.  h.  etwas  heller  oder  dunkler  als  der  Grund.  Die  in  ver- 
schiedener Weise  verdrückten  Stellen  nun  bilden  das  fellnachahmende  Muster 
nnd  erscheinen  als  Flecke,  Adern  u.  s.  f. 

um  die  Polfäden  des  Kettensamtes  fester  mit  dem  Grundgewebe  zu  ver- 
binden, kann  das  Grundgewebe  auch  gazebindig  hergestellt  werden*). 

»)  Brevets  1844,  IV.  211. 

*)  Olsner,  a.  a.  0.,  S.  698,  699. 

»)  D.  R.-P.  No.  25559,  36836. 
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Die  mechanischen  Webstühle^). 


Der  gewöhnliche  Webstuhl,  der  durch  Hand-  und  Fussbewegung  des 
Webers  in  Thätigkeit  kommt  (Handwebstuhl,  Handstuhl),  kann  — 
so  künstlich  und  verwickelt  er  auch  in  einzelnen  Fällen  ist  —  streng 
genommen  nicht  eine  Maschine  genannt  werden.  Er  ist  stets  nur  ein 
kunstvoll  zusammengesetztes  Werkzeug,  denn  die  ihn  bewegende  Kraft 
ist  nicht  als  solche  allein  thätig:  der  Weber  muss  durch  Aufmerksamkeit 
und  Verstand  ebenso  wesentlich  zu  dem  Erfolge  beitragen,  wie  durch 
seine  Körperkraft.  Nur  insofern  wird  der  Webstuhl  zur  Maschine,  als 
eine  verstandlose  (oder  ihren  Verstand  wenigstens  hierzu  nicht  gebrauchende) 
Kraft  ihn  von  einem  Punkte  aus  in  Gang  setzt  und  durch  Mechanismen 
sich  so  den  verschiedenen  Vorrichtungen  des  Stuhles  mitteilt,  dass,  ohne 
besondere  Einrichtung  auf  eine  jede  einzelne,  die  richtige  Aufeinander- 
folge und  das  Zusammenwirken  ihrer  Bewegungen  stattfindet.  Hierin 
allein  besteht  das  Wesentliche  des  mechanischen  Webstuhles, 
Maschinenstuhles,  Kraftstuhles,  selbstwebenden  Stuhles  oder 
^er  Webmaschine  (mätier  mäcanique,  power  loom),  woran  übrigens  alle 
schon  bekannten  wesentlichen  Bestandteile  des  Handstuhles  vorkommen. 
Die  mechanischen  Webstühle  werden  in  der  Regel  durch  Elementarkraft 
getrieben.  Betrieb  durch  Menschenkraft,  welche  entweder  an  einer 
Kurbel*)  oder  an  einer  wagerecht  vor  dem  Stuhle  herlaufenden  Trieb- 
stange ')  oder  an  einem  einzigen  Tritte  (mötier  marcheur)  *)  thätig  ist, 
—  mechanische  Handwebstühle,  halbmechanische  Webstühle 
{dandy  loam)  —  gewährt  weit  geringeren^Vorteil,  da  er  keinen  so  schnellen 


^)  Falcke,  Die  Bewegiingsmeuhanismen  am  Maschinenwebstnhl  (Programm 
der  Gewerbschale  zu  Chemnitz  1872).  —  Lembcke,  Mechanische  Webstühle, 
Brannschweig,  1886 — 1893.  —  Reh,  Lehrbuch  der  mechanischen  Weberei,  Wien 
1889.  —  Reh,  Der  mech.  Seiden  Webstuhl,  Weimar  1891.  —  Olsner,  Die  deutsche 
Webschule,  7.  Aufl.,  Altona  1891.  —  Scham s,  Handbuch  der  ges.  Weberei, 
2.  Aufl.,  Weimar  1892.  —  Mikolaschek,  Mechanische  Weberei  (erweiterter 
Sonderabdruck  aus  Earmarsch-Heerens  tecbn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.  X.  Bd.), 
Reichenberg  1892. 

*)  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1840,  S.  409.  —  Gewerbeblatt  fdr  Sachsen 
1841,  S.  124. 

«)  D.  p.  J.  1847,  108,  259.  —  Brevets,  LXXXIII.  127. 

*)  Brevets  1844,  T.  34,  p.  102. 
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Gang  znlässt  und  im  Vergleich  mit  dem  Handstnhle  grösseren  Kraftauf- 
wand erfordert,  kommt  daher  meist  nur  beim  Weben  sehr  schmaler  Stoffe 
(Band)  vor,  wovon  mehrere  Stücke  nebeneinander  zugleich  erzeugt  werden, 
sodass   der  Stuhl  eine  Breite  haben  muss,   welche  mit  der  Konstruktion 

als  Handstuhl  nicht  vereinbar  ist  (Bandmühle). 

Trotzdem  der  „halbmechanische"  Webstuhl  den  Übergang  zu  dem  „ganz- 
mechanischen"  bildete,  hat  man  in  neuester  Zeit  wieder  die  Durchbildung  der- 
artiger Stühle  vorgenommen,  um  der  bedrohten  Hausweberei  helfend  beizu- 
springen und  ihr  den  Wettbewerb  mit  dem  Grossbetrieb  versuchsweise  zu 
ermöglichen.  Als  hübsche  Lösungen  sind  in  dieser  Beziehung  zu  nennen  die 
Stühle  von  .Lftserson-Wilke^)  und  Suter-Pestalozzi').  Mit  Erfolg  können 
aber  auch  diese  Stühle  nur  Verwendung  finden,  wenn  der  Eraftbedarf  höchstens 
Vi«  Pferdestärken  beträgt  und  der  Stuhl  dabei  billig  genug  ist,  um  auch  dem 
minder  bemittelten  Arbeiter  die  Anschaffung  zu  gestatten. 

Der  sonderbare  und  gewiss  uupraktische  Gedanke,  den  Webstuhl  unmittel- 
bar mit  der  Vorrichtung  zum  Scheren  und  Schlichten  der  Kette  zu  verbinden'), 
mag  als  ein  Beweis  angeführt  werden,  wie  weit  man  in  den«  Projekten  zu  Be- 
achlennigung  der  Fabrikation  gegangen  ist. 

Die  Kraft  bei  dem  mechanischen  Webstuhl  wirkt  zunächst  immer 
durch  Drehung  einer  Welle,  von  der  mittels  verschiedener  Mechanismen 
die  einzelnen  zum  Weben  erforderlichen  Bewegungen  hervorgebracht 
werden.  Die  Antrieb  welle  kann  hierbei  entweder  senkrecht  zur 
Schussrichtung  stehen  oder  mit  ihr  gleichgerichtet  sein.  Im 
übrigen  wird  heutzutage  jedwedes  Webgut  auf  den  mechanischen  Stühlen 
mit  Erfolg  verarbeitet  und  weichen  deshalb  die  Bauarten  im  einzelnen 
mannigfaltig  voneinander  ab.  Es  kann  deshalb  an  dieser  Stelle  nur  eine 
äusserst  gedi^ngte  allgemeine  Übersicht  der  Einzelmechanismen  gegeben 
werden  und  muss  bezüglich  des  eingehenderen  Studiums  auf  die  an- 
gegebenen Quellen  verwiesen  werden. 

Die  meist  übliche  Anordnung  der  Teile  mag  vorab  an  Hand  der 
Figur  211  verfolgt  werden,  welche  den  Schnitt  durch  einen  einfachen 
mechanischen  Webstuhl  (Kurbelstuhl)  für  glatte  Ware  darstellt. 

Es  kommen  folgende  Hauptteile  in  Betrachtung:   1)  Das  Gestell  g; 

2)  die  Aufspannung  der  Kette  und  das  Aufwickeln  des  gewebten  Stoffes 

{Kettenbaum  k  und  Zeugbaum  z) ;  B)  das  Geschirr,  oder  die  Schäfte  s^  8^ 

mit  den  Tritten  t^   t^ ;    4)  die  Lade  l;-  5)  die  Schütze  8  mit  ihrem  Zu- 

gehör;  6)  der  Tempel  (bei  t);   7)  der  Bewegungs-Mechanismus  (von  der 

Welle  w  ausgehend). 

Das  Gestell  ist  von  Gusseisen,  ruht  auf  vier  Füssen,  und  ist  bei  geringer 
Höhe  so  schwer  und  fest,  dass  der  Stuhl  durch  sich  selbst  unerschütterlich  steht, 
also  keinerlei  Stützung  oder  Verspreizung  gegen  die  Zimmerwände  bedarf,  wie 
bei  den  hölzernen  Handstühlen  so  oft  notwendig  ist.  Die  Hauptteile  des  Ge- 
stelles sind:  a)  zwei  durchbrochene  Seiten  wände  g\  deren  jede  im  ganzen  ge- 
gossen ist;  b)  ein  gedrückt-bogenförmiges  (korbhenkelähnliches)  Querstück  g, 
welches  die  Wände  oben  miteinander  verbindet  und  zugleich  zum  Aufhängen 
der  Schäfte  dient;  o)  zwei  Querriegel  ri  r,,  welche  unten  (der  eine  hinten,  der 
zweite  vom)  von  einer  Wand  zur  andern  reichen. 


>)  Lembcke,  a.  a.  0.,  II.  Forts.  (1890),  S.  46  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1892,  288,  45  m.  Abb. 

•)  G^nie  ind.,  T.  27,  p.  86.  —  Polyt.  Centr.  1864,  S.  371.  —  D.  p.  J.  1884, 
172,  194. 
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Die  Kette  befindet  gich  auf  dem  Eettenbaüme  k,  welcher  hinten  im  Ge- 
stelle liegt.  Es  ist  dies  der  n&mliche  Baum,  auf  welchen  die  Kette  in  der 
Schlichtmaschine  aufgerollt  wurde  (S.  506);  er  trägt  (gleich  dem  Zeugbaume  z) 
zur  Begrensung  des  Aufwickelungsraumea  zwei  eiserne  Scheiben,  welche  man 
für  verschiedene  StofiTbreiten  y ersetzbar*)  anordnen  kann.  Die  Länge  der  auf- 
gebäumten Kette  beträgt  gewöhnlich  wenigstens  180  m.  Von  dem  entsprechend 
gebremsten,  bezw.  bewegten  Kettenbaume  geht  die  Kette  gerade  aufwärts  über 


Flg.  211. 


einen  runden  Streichbaum  bu  die  Kreuzruten  x,  und  dann  fast  wagerecht  nach 
dem  nur  ein  wenig  niedriger  liegenden  Brustbaume  b^.  Über  letzteren  läuft 
der  Stoff  schräg  abwärts,  um  auf  den  Zengbaum  z  zu  gelangen,  der  ihn  durcb 
seine  mittels  eines  Regulators  (S.  545,  685)  angemessen  bestimmte  langsame 
Umdrehung  aufwickelt.  Der  Zeugbaum  liegt  vorn  im  Gestelle,  dem  Ketten- 
baume gerade  gegenüber,  von  diesem  ungefähr  900  mm  (von  Mitte  zu  Mitte  ge- 
messen) entfernt. 

Die  Schäfte  «i  8«  (für  platte  Gewebe  2  oder  4,  für  geköperte  3  oder  6 
Q.  8.  w.  an  der  Zahl)  haben  die  hinreichend  aus  dem  Früheren  bekannte  Ein- 


*)  Polyt.  Centr.  1862,  S.  173.  —  D.  p.  J.  1862,  168,  178. 
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richtung  und  ihren  bei  Handstahlen  gewöhnlichen  Platz.  Ihre  Hebung  und 
Senkung  erfolgt  von  der  sogenannten  Schaftwelle  w^  und  mit  Hilfe  entsprechend 
gestalteter  Scheiben  (Patronenscheiben)  ei  e^  bei  Herstellung  leinwand- oder 
köperbindiger  Stoffe  oder  unter  Benutzung  der  Schaftmaschine  zur  Her- 
stellung kleingemusterter  Stoffe. 

Die  Lade  {  unterscheidet  sich  von  der  eines  Hand  Webstuhles  wesentlich 
dadurch,  dass  ihre  Arme  a  von  gegossenem  Eisen  sind,  und  dass  sie  nicht 
hängend,  sondern  stehend  angebradit  ist.  Die  Arme  haben  nämlich  ihren 
Drehungspunkt  in  Zapfen,  welche  nahe  über  dem  Fussboden  sich  befinden; 
reichen,  links  und  rechts  neben  der  Kette,  etwas  über  die  Ebene  derselben 
hinauf,  und  sind  oben  durch  ein  Querholz  miteinander  verbunden,  welches  den 
Ladendeckel  d  vorstellt.  Der  Klotz  mit  der  Schützenbahn  b  und  den  zwei 
Schützenkästen  ist  ein  zweites  dickeres  Querholz,  welches  sich  unter  der  Kette 
befindet.  Zwischen  dem  Klotze  und  dem  Ladendeckel  ist  wie  gewöhnlich  das 
Rietblatt  eingesetzt.  —  Die  Stellung  der  Ladenarme  nach  unten  gewährt  den 
doppelten  Vorteil,  dass  der  Stuhl  dadurch  viel  niedriger  wird,  folglich  fester 
steht,  und  dass  man  von  oben  her  mit  Bequemlichkeit  alle  Teile  übersehen  und 
leicht  an  alle  gelangen  kann. 

Die  Schütze  a  ist  eine  Schnellschütze,  welche  durch  die  in  den  Schützen- 
kästen angebrachten  Treiber  geschnellt  wird;  sie  enthält  aber  vielfach  nament- 
lich bei  den  Stühlen  zu  baumwollener  Ware,  keine  Rollen,  wie  die  Schnell- 
schützen  der  Handstühle,  sondern  gleitet  auf  der  Schützenbahn  des  Ladenklotzes 
mittels  zweier  längs  ihrer  Bodenfläche  angebrachter  und  mit  ihrer  halben  Dicke 
aus  dem  Holze  hervorspringender  Eisendrähte,  sodass  ihre  Bewegung  der  eines 
Schlittens  —  nicht  der  eines  Wagens  —  verglichen  werden  kann.  Den  Schützen 
zu  sehr  breiten  Kraftstühlen  (für  Tuch)  pflegt  man  indessen  wegen  ihres  grossen 
Gewichtes,  und  jenen  für  Seiden  arbeit  zur  Schonung  der  zarten  Kette,  Rollen 
zu  geben.  Die  Peitsche  (S.  540)  ist  hier  ersetzt  durch  Schlagarme  (chasseurs), 
welche  sich  beiderseitig  an  der  Lade  befinden. 

Zum  Breithalten  des  Gewebes  wendet  man  entweder  die  gewöhnliche 
Sperr-Rute  (S.  544)  an,  wovon  man  zwei  Stück  hintereinander  aufzusetzen  pflegt, 
oder  einen  selbstwirlkenden  Tempel  (S.  686). 

Bewegungs-Mechanismus.  —  Oben  im  Gestelle  (jedoch  unter  der 
Kette),  ungefähr  in  der  Mitte  zwischen  den  Schäften  und  dem  Streichbaume  der 
Kette,  mit  beiden  parallel,  liegt  eine  eiserne  Welle  w,  an  welcher  ausserhalb 
der  einen  Seitenwand  ein  Schwungrad  und  die  Triebrolle  sich  befindet.  Durch 
letztere,  mittels  eines  über  dieselbe  geschlagenen  endlosen  Riemens,  erhält  der 
Stuhl  seine  Bewegung  von  dem  Triebwerke  der  Dampfmaschine.  Die  Riemen- 
rolle ist  aber  doppelt  (Fest-  und  Losrolle).  Auf  ersterer  liegt  der  Riemen, 
wenn  der  Stuhl  im  Gange  ist;  auf  letztere  wird  er  durch  einen  Ausrückungs- 
hebel  hinübergeschoben,  wenn  man  den  Stuhl  still  stehen  lassen  will.  Die  in 
Rede  stehende  obere  Welle  ist  nahe  an  ihren  beiden  Enden,  innerhalb  der 
Seiten  wände  des  Gestelles,  mit  zwei  Kröpfungen  (Krummzapfen)  r  versehen, 
welche  mittels  gerader  (einerseits  in  diesen  Krummzapfen,  andererseits  an  den 
Ladenarmen  hängender)  Lenkstangen  p  die  Lade  vor-  und  rückwärts  bewegen.  — 
Das  der  Triebrolle  entgegengesetzte  Ende  der  oberen  Welle  trägt  ein  Zahnrad  zi, 
welches  in  ein  gerade  darunter  befindliches,  zweimal  so  grosses  Rad  z^  eingreift. 
Die  Welle  dieses  letzteren  (die  untere  Welle)  macht  also  genau  eine  Umdrehung 
während  zweier  vollen  Umdrehungen  der  oberen  Welle,  d.  h.  in  einer  Zeit, 
binnen  welcher  die  Lade  zweimal  schlägt.  Auf  der  unteren  Welle  sind  die 
excentrischen  Scheiben  ei  e^  angebracht,  welche  auf  die  Tritte  ti  U  wirken  und 
sie  niederziehen,  deren  Excentricitäten  aber  einander  entgegengesetzt  sind,  sodass 
die  zwei  Tritte  mit  ihren  Schäften' abwechselnd  hinabgezogen  werden.  Durch 
die  Aufhängung  der  Schäfte  erfolgt  von  selbst  das  Heben  des  einen,  wenn  der 
andere  niedergeht.  (Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  beim  Weben  geköperter 
Zeu^e  mit  4  Schäften  und  4  Tritten  auch  4  excentrische  Scheiben  m  der  ge- 
hörigen Stellung  gegeneinander  angebracht  sind,  und  dass  in  diesem  Falle  die 
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untere  Welle  einmal  während  vier  üm^n^en  der  oberen  Welle  sich  umdrehen 
mnsfi.)  Die  Gestalt  der  excentriachen  Scheiben  ist  eine  solche,  dass  die  Schäfte 
rasch  ihre  Bewegung  machen  und  dann  einen  Augenblick  still  stehen,  um  das 
Fach  der  Kette  offen  zu  halten,  während  die  Schdtze  durchläuft.  Die  Welle 
trägt  endlich  noch  an  zwei  von  ihr  ausgehenden  Armen  Reibungsrollen,  welche 
auf  die  Hebel  der  Schlagarme  wirken,  um  wechHcl weise  den  einen  und  den 
anderen  Treiber  der  Schütze  in  Thätigkeit  zu  setzen.  Sowie  die  Schütze  in  einen 
SchÜtzenkasten  eintritt,  wird  sie  durch  Wirkung  einer  Feder  darin  festgehalten 
(eingeklemmt),  um  nicht  vom  Treiber  zurückzuprallen. 

Nachdem  so  die  allgemeine  Einrichtung  eines  mechanischen  Web- 
stuhles an  einem  einfachen  Beispiele  klargelegt  worden  ist,  kann  auf  die 
bei  den  einzelnen  Teilen  in  Betracht  kommenden  Abänderungen  hin- 
gewiesen werden. 

Spannung  der  Kette  und  Aufwickeln  des  gewebten  Stoffes 
(8.  523,  545)*). 

Die  Regelung  der  Kettenspannung  ist  möglich  1)  vom  Ketten- 
baum aus;  2)  von  dem  zwischen  Ketten-  und  Zeugbaum  liegenden  Ketten- 
stQck  und  3)  vom  Zeugbaum  aus;  die  Regelung  der  Schaltung 
1)  von  dem  Zeugbaum  oder  einem  dessen  Stelle  vertretenden  Sand-  oder 
Riffelbaum  aus  und  2)  von  dem  Kettenbaum  oder  einem  dessen  Stelle 
vertretenden  Sand-  oder  Riffelbaum  aus.  Wird  die  notwendige  Ketten- 
spannung durch  eine  Bremsung  des  KettenbaumQS  erzeugt,  so  be- 
nutzt man  hierzu  Seil-,  Ketten-,  Backen-  oder  Bandbremsen,  welche 
neuerdings  häufig  als  Differentialbremsen  ausgeführt  werden.     Um   den 

*  Zapfendruck  möglichst  klein  zu  erhalten, 
kann  man  auch  durch  Druck  in  der  Rich- 
tung der  Achse  bremsen  ^).  Bei  der 
Bremsung  des  Kettenbaumes  ist  auf  die 
Veränderlichkeit  des  Halbmessers, 
welcher  beim  Weben  stetig  abnimmt, 
Rücksicht  zu  nehmen.  Als  eine  Lösung 
der  Aufgabe,  die  einmal  eingestellte 
Kettenspannung  unverändert  zu  er- 
halten, mag  die  folgende  von  Schönherr 
herrührende  angeführt  sein,  welche  grund- 
legend für  eine  Reihe  von  Ausführungen 

geworden  ist  (Fig.  212). 

b  ist  das  Bremsband  der  Kettenbaum- 

bremse,  welches  unter  Vermittelung  des 
Bremshebels  hi  A,  und  des  Winkelhebels  w  durch  das  Stellgewicht  g  gespannt 
w.ird.    Der  Angriffspunkt  r  der  Zugstange  z  ist  aber  abhängig  gemacht  von  der 


Flg.  212. 


^)  Lern  bcke,  Herstellung  der  Kettenspannung  am  mech.  Webstuhl,  Civiling. 
1875,  S.  615.  —  Lud  icke,  Mechanismen  zur  Erhaltung  der  Spannung  und  Eur 
Längsbewegung  der  Kette  am  mech.  Webstuhl,  Civiling.  1877,  8.  145.  —  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1886,  S.  195.  —  Leipz.  M.  f.  Text.  Ind.  1^90,  S.  553.  —  D.  p.  J.  1851, 
120,  3;  1854,  181,  176,  182;  1864,  172,  413;  1865,  176,  189;  1867,  184,  SO;  1878, 
208,  20;  1878,  227,  437;  1879,  281,  236;  282,  32;  1880,  287,  271;  288,  470; 
1884,  252,  319;  1891,  280,  54;  1892,  288,  46  m.  Abb.  —  Mitteil.  d.  Gewerbever. 
f.  Hannover  1859,  S.  345. 

•)  D.  R-P.  No.  57  797.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  1329  m.  Abb. 


Mechanische  Websttl hie  (Kettenspannung,  Kettenschaltung,  Regulator).     6g5 

Dicke  des  Kettenbaumes  k,  indem  die  Fühlrolle  f  durch  den  Hebel  h  und 
Stange  s  die  Zugstange  mit  der  in  ihr  gelagerten  Druckrolle  r  längs  des 
flornes  h^  bei  abnehmendem  Eettenbaumhalbmesser  verschiebt. 

Ausser  der  Bewegung  zum  Zwecke  der  Fachbildung  (Arbeits- 
bewegung) ist  der  Kette  noch  die  zweite  in  ihrer  Längsrichtung 
(Schaltbewegung)  in  dem  Masse  zu  erteilen,  in  welchem  das  Gewebe 
erzeugt  wird.  Hierzu  dienen  besondere  regelbare  Schaltwerke, 
Schajtregler  oder  Begulatore.  Man  teilt  dieselben  meist  ein  in 
positive   und  negative  Regulatore  ^). 

Der  positive  Regulator  dreht  den  Baum,  der  die  Ware  aufwindet, 
für  jeden  eingetragenen  Schnss  um  ein  vom  Widerstand,  den  die  Ware 
der  Auf  Windung  entgegensetzt  (Aufwindungswiderstand),  unabhängiges, 
gleichgrosses  Stück.  Der  Aufwindungswiderstand  hängt  hauptsächlich  von 
der  Kettenspannung,  also  gewöhnlich  von  der  Bremsung  des  Ketten- 
baumes ab  und  ist  ihr  proportional.  Er  wird  durch  den  Druck  des 
Blattes  gegen  den  Warenrand  vermindert  und  daher  eventuell  auch  durch 
die  Dicke  der  Schussfäden,  die  Eigenschaften  des  verwebten  Materials 
und  die  Bindung  des  Gewebes  beeinflusst. 

Der  negative  Regulator  sucht  den  Rifiel-,  bez.  Sandbaum  mit 
einer  bestimmten  Kraft  aufwindend  zu  drehen,  der  der  Aufwindewider- 
stand entgegenwirkt.  Die  Drehung  des  Baumes  bezw.  ihre  Grösse  hängt 
daher  von  diesem  Widerstände  ab;  sie  wird  um  so  grösser,  je  kleiner 
derselbe  ist. 

Die  Aufwindung  kann  beim  Rückgange  oder  beim  Vorgange  der 
Lade  erfolgen.  Letzteres  zieht  man  bei  sehr  dichtem  Anlegen  der  Schuss» 
fäden  behufs  Schonung  von  Kette  und  • 

Einschuss  vor,   da  dann  der  heftige 

Ladenschlag  in  etwas  gemildert  wird. 

Aus  der  grossen  Reihe  der  Schalt* 
regier  seien  nur  je  ein  kenuzeichnender 
hervorgehoben,  ein  positiver  (Fig.  218), 
ein  negativer  (Fig.  214). 

Flg.  213 :  Der  in  der  Ladenstelze  l 
verstellbar  befestigte  Stift  versetzt  den 
Hebel  a  inSchwingung,  welcher  wiederum 
die  Schaltklaue  b  bethätigt  und  damit 
das  durch  die  Sperrklaue  c  am  Rück- 
gange verhiuderte  Schaltrad  d  schaltet. 
t)ie  Bewegung  wird  durch  die  Zwischen- 
räder effffh  auf  den  Sandbaum  t  über- 
tragen, gegen  welchen  der  Zeugbaum  k 
angepresst  wird  (vgl.  Fig.  211).  Die 
hier    gezeichnete    Einrichtung    schaltet 

beim    Rückgange   der   Lade;    sollte   sie  Fi    aia 

beim  Vorgange   schalten,   so    wäre   der  ^' 

Angriffspunkt  von  b  fest  zu  lagern,  der 
von  c  als  schwingender  Endpunkt  des  dann  zweiarmigen  Hebels  auszuführen. 

Fig.  214  giebt  einen  negativen  Regulator  wieder,  bei  welchem  der  Zeug- 


»)  Vgl.  Stoll  in  der  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  271.  —  Ausführlich 
sind  die  verschiedenen  Bauarten  und  der  kinematische  Zusammenhang  derselben 
b^andelt  in  Reh,  a.  a.  0.,  S.  31  u.  flg. 


bäum  (nicht  der  Riffelbaum)  geaehaltet  wird  und  bei  welchem  auf  die  Ver- 
ttoderlichkeit  Jea  Hnlbmeieer»  des  eicli  allmählich  dnreh  die  Zeugaufwicktinnu 
dieber  werdenden  ?<eQKbaDmeH  Rückeiclit  genoniinen  ist  (Cronipton). 

Die  Ladenslelio  l  venetxt 
den  durch  das  Oewicht,  g  be- 
lasteten Winkel  he  hei  a  in 
Schwinganj;  nach  rechts,  wo- 
bei die  SchaUfala.ue  b  über  die 
Sperriähne  binwcgrat^ht  »od 
das  Oewicht  gehoben  wird,  ao- 
da«  dieses,  wenn  der  Hebel 
durch  den  LadeuEtift  frei  ge- 
geben it:t  und  der  Ladenschlag 
2u  Hilfe  kommt,  den  Hebel  a 
entsprechend  linksherum  dreht, 
wodurch  da«  Aufwickeln  er- 
folg. Dar  Ladensrhlag  wird 
nur  dann  wirken  kSnuen,  veno 
wirklich  ein  Scbuggfaden  ein- 
gelegt ist,  andernfalls  rerhnrrt 
dos  Gewicht  in  geiner  aiiagp 
lenkten  Stellung.  Das  Ge- 
wicht j  wird  mitteh  der  Srhob- 
HtanKe  e  durch  Drrhnng  dei 
Fahfhebels  d  auf  dem  Hebel- 
arm n,  verschoben,  wenn  der 
Zeugbaum  z  dicker  wird;  linii 
dfe  Verhältnisse  richtig  ge- 
i   Anfang  bis  zu   Ende  gleicb- 


1   der   Kette  \ 


wählt,   so   wird    die  Spannung 
gross  gehalten  werden  können. 

Für  die  richtige  Erhaltung  der  Ketten  fad  enspan  na  ng  wahrend  eine 
jeden  Spieles  sorgen  die  beweglichen  Streicbbaume  (Walkbäanie. 
Walkvrellen);  die  Bewegung  ht  derart,  dass  einerseits  eine  Vermta- 
demng  der  FadenspannuDg  bei  geüfFnelem  Fach  vermittelt,  andereneiU 
aber  das  StraCFhaUen  der  Kette  beim  Ansciilagen  des  Blattes  bewirkt  wird'). 

Breitbalter.  —  Zur  Schonung  des  Rietblattes  und  um  das  BrecbsB 
der  Kanten  (Leistenfaden)  mSglicfast  zu  mindern,  machen  sich  Breit' 
haller  oder  Tempel  notwendig,  welche  daü  eben  bergeetellt«  Gevslx 
in  der  Nähe  des  Blattes  auf  der  erzeugten  Dreite  gespannt  erbalten  ^vi 
das  Einspringen  erst  davor  gestatten.  Die  Hand  breithalt  er  sind  scbou 
auf  S.  544  behandelt  worden;  hier  sei  auf  die  selbstwirkeades 
Tempel  hingewiesen'),  von  welchen  es  mehrere  Arten  giebl,  a)  Ein» 
einfache  halboyli  ndrische  Stange,  welche  —  die  runde  Seite  aufwftrls  g*" 
kehrt  —  quer  unter  dem  Gewebe  zwischen  Lade  und  Brustbaum  fe»t* 
liegt  und  anf  der  konvexen  Oberflache  mit  schrägen  Furchen  nnd  Bipp« 
versehen  ist,  welche  von  der  Mitte  aus  auf  beiden  Hälften  nach  entgegen- 
gesotzten  Seiten  geneigt  liegen.  b|  Zangentempel  (nipper  («»//<),  be- 
stehend aus  zwei  zangenarligen  Vorrichlnngen,  welche  die  Sahllei&len  ein- 
klemmen.     Da   das  Offenstehen    des   Zangeumaules    nur   in    dem   Angen- 


')  Civlling.   1877,  8. 
a  23  m.  Abb. 

*)  Lenbcke,  Mech.  WeUtahli 


D.  p.  J,    IST«,  22»,  250.  —  Beb, 
S    16  ro.  Abb. 
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blicke  erfolgt,  in  welchem  das  Bietblatt  an  dem  Oewebe  liegt,  ist 
letzterem  die  Möglichkeit  genommen,  in  der  Breite  einzuspringen^), 
c)  Feststehende  Backen  mit  Kanälen,  in  welchen  die  Sahlleisten  fort- 
gleiten, während  sie  vermöge  eines  in  ihnen  befindlichen  dicken  Fadens  ^) 
oder  dnrch  einen  in  der  —  alsdann  schlanchartig  hohl  gewebten  —  Leiste 


--- "Al 


Flg.  215. 


Fig.  216. 


Fig.  217. 


Fig.  218. 


steckenden  Draht ')  gehalten  werden.  Mehr  in  Aufnahme  sind  die  Bädchen-, 
Walzen-  nnd  Stachelrollen-Breithalter  gekommen,  d)  Bädchentempel 
{Fig.  215,  216;  rataiory  tempie,  penny  tetnple),  zwei  wie  Spornräder  mit 
Spitzen  besetzte  Scheiben  8    von  30  bis  50  mm  Dchm.,    welche  in  die 


»)  D.  p.  J.  1879,  281,  26  m.  Abb.  —  Bull,  de  Mulh.  1878  p.  932. 

•)  Mitteil,  des  Gewerbever.  f.  Hannover  1854,  8.  80.  —  D.  p.  J.  1854, 188,  846. 

»)  Polyt.  Centr.  1852,  S.  1368. 
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Fig.  219. 


Sahlleisten  l  einstechen  und  sich  beim  Fortschreiten  des  Zeuges  z  um 
ihre  Achse  drehen^),  e)  Walzentempel  (Fig.  217,  218,  Mulden- 
Breithalter;  voller  temple)^^  eine  durch  Kautschnkbekleidang  oder 
scbranbenförmige  Ansfurchnng  und  Längsriffelung  rauh  gemachte  Metall- 
walze w^  welche  den  Stoff  ^  von  oben  oder  von  unten  berührt  und  durch 
dessen  Fortschreiten  eine  Drehung  um  ihre  Achse  empfängt.  Statt  je 
einer  Walze  hat  man  mehrere  hintereinander  benutzt.  Den  umfang  der 
WaJze  hat  man  femer  aus  einzelnen  mit  Nadeln  besetzten,  in  ihrer  Längs- 
richtung —  also  in  der  Achsen- 
richtung —  verschiebbaren 
Spannstäben  8  zusammenge- 
setzt (Fig.  219),  welche  durch 
den  Stoff  wiederum  um  die 
Achse  a  gedreht  werden,  aber 
hierbei  durch  feste  Fflhrun- 
gen  f  auch  seitlich  verschoben 
werden.  f)Stachel8cheiben- 
Tempel  (Fig.  220)*).  Auf 
der  Achse  a  sind  die  mit  radia- 
len Spitzen  besetzten  Schei- 
ben 8  ezcentrisch  und  schrftg 
drehbar  gelagert.  Wird  nun 
auch  hier  der  Stoff  durch  eine 
Mulde  gezwungen  von  1  über 
2  nach  B  geführt,  so  weichen 
die  führenden  Scheiben  nicht 
bloss  in  seitlicher  Richtung  aus,  sondern  die  Spitzen  verschwinden  auch 
bei  3  vollstKndig  in  dem  Gehäuse  und  geben  den  Stoff  fi-ei,  w&hrend  sie 
bei  1  mit  voller  Höhe  das  Gewebe  wieder  stützen,  g)  Für  schwere  Stoffe 
wird  wohl  auch  der  sog.  Kettentempel  benutzt,  welcher  aus  einer  Kette 
oder  Riemen  ohne  Ende  gebildet  ist,  welche  Stachelstftbe  tragen  und 
damit  langsam  vorrücken. 

Das  Geschirr  (S.  526)  und  sein  Bewegungsmechanismus. 
Die  Bewegung  der  Schäfte  geschieht  in  der  Regel  durch  die  sog.  Tritte 
(S.  529)  mit  senkrechten  Schwingungsebenen  —  da  die  auszulenkende 
Kette  wagerecht  ausgespannt  ist  — ,  wobei  die  Drehachse  der  Tritte 
entweder  parallel  zum  Schuss  (wagerechte  Tritte,  Fig.  211,  S.  682)  oder 
senkrecht  dazu  liegen  kann  (senkrechte  Tritte,  Fig.  221).  Die  Bewegung 
der  Schäfte  kann  ferner  entweder  eine  solche  sein,  bei  welcher  die  Be- 
wegung eines  Schaftes  oder  mehrerer  derselben  genügt,  um  alle  übrigen 
gleichfalls  richtig  zu  bewegen  —  sog.  Gegenzug-Bewegung,  wie 
solche  z.  B.  für  2  oder  4  Schäfte  auf  S.  526  und  S.  682  oder  fttr 
8  Schäfte  auf  S.  565  beschrieben  und  abgebildet  ist  —  oder  aber  eine 


Fig.  320. 


»)  Polyt.  Centr.  1857,  S.  1411.  —  Schweiz.  Z.  1857,  S.  108. 

'^)  Vgl.  FuBsnote  2  auf  S.  544. 

')  Mitteil.  d.  Gew.  f.  Hannover  1873,  S.  308  m.  Abb. 
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solche,  bei  welcher  jeder  Schaft  für  sich  anabhlngig  von  dem  anderen 
bewegt  werden  kann  —  nnabhängi^e  Qeachirrbewegnng.  Die  An- 
triebsTorricbtong  kann  endlich  innerhalb  oder 
axuserhalb  der  Oeatellw&nde  angeordnet  sein, 
ivonach  man  wiedemm  wohl  sog.  Geschirr- 
bewBgimgen  mit  innerem  nnd  Snsaerem 
Antrieb  anterscheidet  (innere  and  Sasaere 
Gegeuzngbewegnng,  Innentritte 
[Fig.   211],  Ansaentritte  n.  a.  f.). 

Abgesehen  vonden  Schaftma8chineii(8. 691) 
benntzt  man  zur  Bewegung  der  Schafte  für  die 
Herstellnng  mehrbindiger  nnd  kleingemasterter 
Qewebe  meiat  entsprechend  gestaltete  onrande  ng.  m. 

Scheiben'),  welche  entweder  gleichmfissig 
gedreht  oder  in  beetimmten  Absatzen  geschaltet  werden  (Treiber-  oder 
Stemrad- Antrieb)  nnd  gegen  deren  Umfang  sich  die  Tritt«  mit 
ihren  Trittrollen  stutzen.  Hierbei  kann  sowohl  Kraftschlnas  (Offen- 
Gzoenter  mit  Federn,  Gewichten,  FlaschenzOgen  d.  a.  w.  vereinigt),  wie 
Paarschlnes  Verwendung  finden  (Nntenacheiben,  Doppelezcenter).  Die  on- 
mnden  Scheiben  sind  entweder  so  beschaffen,  dasa  aie  fUr  jeden  Schaft 
ana  dem  Quizen  sind  nnd  deshalb  bei  Änderung  der  Bindnng  im  ganzes 
aoagewecbaelt  werden  —  welche  Scheiben  in  den  Webereien  gewöhnlich 
als  Gxcenter  (Trittezcenter,  eicentriqae  de  la  marche,  treading 
tappü)  benannt  werden,  weshalb  man  die  damit  arbeitenden  Stühle  als 
Trittezcenterstühle  bezeichnet  —  oder  aber  die  einzelnen  Teile 
(Formstttcke)  einer  jeden  solchen  Scheibe  sind  fQr  sich  zum  Aaswecheehi 
gemacht  and  kSnnen  fSr  andere  Bindungen  abgeKndert  werden;  aolche 
Scheiben  beissen  Bandrftder,  Bundacheiben ,  Danmen-  oder  Zacken- 
scheiben, Patron'enacbeiben  (pappet  tcheels),  weshalb  die  damit  aosge- 
rflateten  Sttlhle  als  finndrad-Websttthle  bezeichnet  werden*).  Weit 
das  Kossere  Anssehen  der  gesamten  Trittrollenbewegnng  im  letzteres 
Palle  dem  einer  Trommel  gleicht,  nennt  man  solche  Sttlhle  wohl  anch 
Trommelwebatflhle  und  arbeiten  solche  dann,  wie  man  sich  ausdrückt, 
mit  Daumentrommeln  oder  mit  Nntenscheibentrommeln  (letzter» 
meist  Tappet wheela  genannt). 

FigDT  22B  stellt  die  Anweudang  einet  offenen  Trittezcenter«  fQr  den 
{anten  liegenden)  Tritt  t,  einer  dnrcb  Fi^ur  223  sekennEeichneten  EOper-  oder 
Diagon  albin  dang  dar.  Hau  wBrde  in  dieiem  Falle  6  Excenter  von  der  ange- 
getwnen  Form  e  benOtSgen,  welche  nm  je  60°  gegeneinander  vertetit  auf  die 
Welle  w  {Bohrwelle)  befestigt  werden. 

Bei  den  BnndrKdern  werden  die  Danmen-Fortnitüoke  entweder  anf 
dem  TTmfang  der  Nal>e  befertigt  (Fig.  22t)  oder  seitUcb  an  die  Nabe  geschraubt 
(Fig.  22!)  E.  B.  Form  fflr  eine  IZteilige  Schübe),  wBhrend  die  Natenichsiben. 


■)  Hitteil.  d.  Oewerberer.  f.  Hannover  1870,  S.  943. 

*)  In  enohopfender  Weim  findet  man  diesen  Gegoistand  iMbandelt  in 
Lembcke,  Meoh.  WebttübU,  i.  Forts.  1SB2;  Schaftitflhle  wax  Herstellung  mehf 
bindiger  nnd  klein gernntterter  Qewebe  (enter  Teil);  der  iweite  Teil  (5,  Forts.. 
189S)  behandelt  die  Sabaftinagchiiien. 
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in  fthnlicher  Art  gebildet  werden  (Fig.  326).  Wie  die  genauen  Betracbtnn^  der 
Figur  226  ergiebt,  führt  die  dargestellte  Nutenbahn  nicht  immer  eiae  geechlowene 
Kehle  oder  Fnch  herbei;  derartige  Scheiben  finden  in  der  Doppeleamtweberei 
ansgedehnte  Anwendung.  In  den  Notenbahneu  b  lanfen  die  l^ttrollen  r, 
welube  an  den  Tritten  I  angebracht  und,  die  oberhalb  dee  Bundrades  liegen, 
nnd  die  mit  Wippen  (TOmlern,  Wagebalken  S.  531)  durch  Schnuren  «  vencbnart 


Tlg,  »24. 


Fig.  22*. 


Flg.  2IS. 


eind.  Solcher  Tümler  aind  fflr  jeden  Schaft  swei  StQck  angebracht,  ein  oberer 
und  ein  unterer,  und  ist  an  der  einen  Seite  derselben  der  Tritt  und  anderer- 
seits der  Schaft  mit  ihnen  Terschntlrt 

VorEOge  solcher  Biindiilder  sind  die  bequeme  Sehn QmngB weise,  die  Her- 
stellung eines  reinen  nnd  ebenso  auch  die  des  geschlossenen  t^ches,  femer  die 
nngefpannte  SchUfteaufh&ngung,  also  grosse  Schonung  der  Ützen,  der  Haillons 
und  der  Kettenfaden.  Ebenso  gestatten  sie  einen  ziemlich  schnellen  Qang, 
stärkere  Ketten  Spannung  und  Ketten  dichten,  nnd  lassen  sich  beuntten  znr  Her- 
Stellung  beliebig  kleiner  Musterungen  von  2  bis  SQ  Trittweisen  fnr  den  Schaft, 
Also  bis  etwa  zu  20  Schassen  im  Rapport.    Auch  die  Anzahl  der  Trittsaheiben 
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und  der  Schäfte  kann  eine  ziemlich  ffro3se  sein,  zumal  wenn  man  zur  Vermei- 
dung za  breiter  Trommeln  diese  teilt  und  die  eine  H&lfte  rechts,  die  andere 
links  anordnet.  —  Solche  Patronenscheiben  sind  zumeist  6-,  8-,  9-,  10-,  12-  oder 
20 teilig  und  können  damit  alle  diejenigen  Bindungen  hergestellt  werden,  deren 
Rapport  in  diesen  Zahlen  aufgeht;  mit  10 teiligen  Scheiben  z.  B.  alle  2-,  5-  und 
10  bindigen,  mit  12  teiligen  alle  2-,  3-,  4-,  6-  und  12  bindigen  Stoffe  u.  s.  w. 

Diese  Patenttappets  wendete  Bennet  Woodcroft  bereits  i.  J.  1836  an. 

Schaft-  oder  Trittmaschinen  (S.  593,  610,  628;  machine 
d*armare,  ratiöre,  ddbby,  ahedding  motion)  *).  Je  nach  der  Art  und  Weise 
der  Fachbildang,  der  Beschaffenheit  der  Masterkarte  u.  s.  f.  lassen  sich 
die  Schaftmaschinen  verschieden  einteilen;  doch  kann  selbstredend  ein 
und  dieselbe  Schaftmaschine  verschiedenen  der  nachfolgenden  Klassen  an- 
g^ehören,  da  die  möglichen  Kombinationen  der  einzelnen  verschiedenen  znr 
Wirkung  kommenden  Teile,  welche  die  Einteilung  bedingen,  sehr  mannig- 
faltig sind.     So  unterscheidet  man 

a)  Geschlossenfach-,  Offenfach-  und  Halboffenfach-Schaft- 
maschinen.  Bei  den  Geschlossen  fach- (Schiassfach-)  Schaftmaschinen 
wird  nach  jedem  Schuss  für  die  Anschlagstellung  der  Lade  das  Fach 
(die  Kehle)  geschlossen,  ein  jeder  Schaft  bewegt  sich  fdr  jeden  Schuss 
einmal  auf  und  ab.  Dies  liefert  für  den  Anschlag  gleiche  Kettenfaden- 
spannung,  aber  für  jeden  Schuss  wiederholte  Inanspruchnahme  der  Fäden 
innerhalb  grosser  Grenzen.  Bei  den  Offenfach-Schaftmaschinen 
bleiben  die  Schäfte  so  lange,  als  es  das  Muster  erheischt,  in  ihrer  Hoch- 
oder Tieffachstellung,  und  werden  nur  die  Schäfte  umgetreten,  welche 
den  zuletzt  eingetragenen  Schuss  abbinden.  Dies  ergiebt  Schonung  der 
Fäden  während  der  Fachbildung,  aber  beim  Anschlagen  werden  die 
Kettenfaden  sehr  verschieden  starken  Spannungen  ausgesetzt.  Die  Halb- 
offenfach-Schaftmaschinen  schliessen  vor  jedem  Schaftwechsel  das 
^nze  Fach  zu  einem  Teil,  also  etwa  zur  Hälfte,  und  erst  dann  werden 
die  nicht  umzutretenden  Schäfte  in  ihre  vorige  Stellung  zurück-,  die  um- 
zutretenden  in  die  neue  übergeführt.  Nach  erfolgtem  Schussfadeneintrag 
wird  für  den  Anschlag  wiederum  das  Halbfach  hergestellt.  Die  Spannungs- 
nnterschiede  in  den  Kettenfäden  werden  im  allgemeinen  verringert,  da 
die  während  des  nachfolgenden  Schaftwechsels  im  Offenfach  verbleibenden 
Kettenfäden  mit  den  kreuzenden,  neues  Fach  machenden  nahezu  gleiche 
Spannung  haben.  Die  letzte  Gattung  wird  daher  vielfach  für  raschgehende 
Stühle  beliebt. 

b)  Einhub-  und  Doppelhub-Schaftmaschinen.  Bei  den  Einhub- 
Maschinen  macht  jedes  für  die  Bewegung  eines  Schaftes  dienende  Messer 
für  jeden  Schuss  ein  volles  Spiel,  also  Hin-  und  Hergang,  bei  den 
Doppelhub-Maschinen  aber  nur  einen  Hin-  oder  Hergang,  und  kommen 
daher    abwechselnd    zwei    Messer    zur    Wirkung.     Man   kann  somit   die 


*)  Lembcke,  Mech.  Webstühle,  Forts.  5  (Schaftstühle  zur  Herstellung 
mehrbindiger  und  kleingemusterter  Gewebe;  zweiter  Teil);  Braunschweig  1893.  — 
Leipz.  M.  f.  Text.-lnd.  1886,  S.  108,  890;  1887,  S.  171,  224,  503,  555;  1888, 
S.  594;  1889,  S.  12,  64,  217,  274,  428,  471;  1890,  S.  276;  1891,  S.  406;  1892, 
8.  245,  841,  391;  1893,  S.  6,  345.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  8.  150;  1888,  S.  337; 
1891,  8.  216    218.  —  Vgl.  auch  Fussnote  1  auf  8.  628. 
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Doppelbnbmascliine  als  Vereinigang  zweier  Mascbinen  auffassen,  von 
welchen  jede  abwechselnd  aller  2  Schnss  die  Schafthebnng  vermittelt, 
c)  Aufzugs-,  Niederzugs-  und  Auf-  und  Niederzugs-Schaft- 
maschinen.  Die  Aufzugs-  oder  Hochfach- Maschinen  heben  nur,  die 
Schäfte  ruhen  im  ünterfach,  und  nur  die  ausgewählten  Schäfte  werden 
in  das  Oberfach  gezogen.  Die  Niederzugs-Maschinen  bewegen  die  Schäfte 
in  umgekehrter  Weise.  Die  Auf-  und  Niederzugs-  (oder  Hoch-  und  Tief- 
fach-)Maschinen  machen  dagegen  volles  Fach;   man   nennt  sie  wohl  auch 


t^>^ 


Fi«,  m. 

Centralhubmaschinen,  wenn  die  Schäfte  von  dem  geschlossenen  Faoh 
(Klapp fach)  aus,  also  von  ihrer  Mittelstellung  aus  nach  oben  und  unten 
hingebracht  werden. 

d)  Die  Schaftmaschinen  können  die  Musterungen  herbeiführen  mit 
Hilfe  von  Trommeln  (Stift-,  Daumen-  oder  Löchertrommeln)  oder  von 
Karten  (Holz-  oder  Metallkarten  mit  Stiften  oder  Daumen,  Kartenketten  mit 
Bollen  ausQusseisen  oder  Hartgummi,  Metall-  oder  Pappkarten  mit  Löchern). 

Anf  die  möglichen  Masterändernngen  mit  Matchinen,  deren  Gylinder  nnd 
Karten  ftlr  2  oder  aach  für  S  Bindungen  eingerichtet  sind  {fiandJurckief'moiiwi^ 
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•nocAifl»),  iit  bereita  b«i  den  JaoqvardmaBchinen  [S.  6S0,  631)  hingewieaen 
worden.  Sa  kann  bei  dm  Scliaftmaschiiieii  die  Einrichtung  auch  so  getroffen 
«ein,  da«  abwechselnd  eine  Karte  der  einen  und  eine  der  anderen  Bindung  einge- 
bunden ist;  äaa  Priama  wird  dann  immer  nm  2  Teilangen  geschaltet,  Soll  die 
Bindung  wechaeln,  ao  wird  einmal  nm  1  Zahn  geschaltet  und  dann  fortgesetzt 
um  2,  solange  dos  2.  Hnoter  anhatten  soll  u.  s.  w.  Bedingung  iat  hierbei  nur, 
data  die  Schoisßden  der  einen  Bindung  ebemoTJel  oder  ein  Vielfaches  der 
"SoboBsfOden  der  anderen  Bindung  betragen. 

An  Hand  von  Skizzen  seien  einige  kennzeichnende  SchaftmaBchinen-Aos- 
fShrungen  erl&utert. 

Fig.  227  teigt  die  sog.  Crompton'eche  Schaftmaschine,  wie  sie  dem 
Ornndgedanken  nach  auch  von  der  s&cdb.  Maschinen  Tab  rik,  von  der  Gronenhainer 
Webstuhlfabrik*),  von  der  s&ehs.  Webstuhl Tabrik,  vorm.  L.  SchSnherr  u.  a.  ni. 
(liei  ihren  EurbelatQhlen)  ausgeführt  wird. 

Jeder  Schaft  *  iet  durch  Anachnflrung  mit  seinem  Tritte  oder  Schaft- 
hebe)  t  verbunden,  welcher  die  bew^tiche  Platine  p  trRgt.  Unter  und  über 
-dar  Platine  bewegen  sich  die  beideo  Hesaer  m,  rn,,  welche  an  die  beiden 
Bebel  h,  A|  angeschlossen  sind.  Den  beiden  Hebeln  wird  durch  den  von  der 
Kurbelwelle  beth&tigten  Winkelhebel  m  gleichzeitig  eine  enlgegengeeetzte 
Schwingung  erteilL  Die  Platine  stützt  sich  anf  die 
Bällchen  der  Husterkette  t,  welche  —  wie  Fig.  228 
«rkennen  läsat  —  aus  kleinen  und  grossen  Musterrollen 
<Bücbaeu  und  Rollen)  zoBammengeeetzt  ist.  Eine  kleine 
Rolle  oder  Bflohse  lOsst  die  Platine  in  den  Bereich 
des  unteren  MesBera  sinken  und  veranlasst,  wie  die  in 
Fig.  227  gezeichnete  Hebelanordnung  ersehen  Iftaat,  ^  ,_,,_,,_.  ,^  ,^ 
Tieffacb,    wahrend   eine  grosse   Rolle    die    Platine  ^^  jjg 

mit  ihrer  oberen  Nase  in  den  Bereich  den  oberen 
Hessers  bringt  und  damit  Hochfaob  hervorbringt.  Der  die  Hnaterbette 
atatzende  und  bewegende  Cjlinder  c  wird  in  der  bei  den  Jacqnards  (S.  621) 
«rlänterten  Weise  vor  jedem  Umtreten  je  um  V»  geachaltet,  wobei  durch  eine 
Presae  die  genaue  Einhaltung  der  Stellung  gewäbrleiatet  wird;   auch  hier  wird 

tebotenenfalla  das  Priama  oder  der  Cjlinder  rück^rts  gCBcbaltet.  —  Schwingen 
ie  Hebel  hi  h,  wieder  einwärts,  so  schieben  hierbei  die  RScken  der  Messer  die 
auBKeschwungenen  Tritte  wieder  in  die  Mittelstellung  zurück;  wir  haben  somit 
in  der  abgebildeten  Form  eine  Geschloasenfach-  nnd  Ei nh üb m aschine  vor  ana. 

Statt  die  Messer  auf  Hebel  zu  setzen,  werden  aie  auch  in  Schlitzen  derart 
gefOhrt,  dasa  der  hint«re  Teil  der  Messer  sich  mehr  bew^t  als  der  vordere,  um 
ein  reines  Schrfigfach  zu  erhalten.  Die  Figur  l&sst  ferner  die  Einstellbarkeit 
der  Schäfte  in  die  gewünschte  HChenlage  durch  Stellen  der  Rollen  ri  r^ 
verfoljien. 

In  Fig.  229  ist  die  SohSnherr'ache  Fallen-Schaftmaachine  in  ihren 
Wesenheiten  dargestellt. 

Die  Schäfte  >  sind  an  die  Tritte  t  angeachloaien,  welche  durch  Schab- 
stangen a  mit  den  lose  auf  der  Platinenwelle  sitzenden  Platinen  p  gekuppelt 
sind.  Die  Platinen  oder  Sektoren  p  haben  oben  einen  rechteckigen  Ausschnitt, 
in  welchen  die  die  Ueaser  ersetzenden  Fallen  mi  m,  eingreifen  kOnnen.  Die 
Fallen  nii  m,  sitzen  lose  auf  den  Winkelbebein  v,  »ti  welche  mit  ihren 
Bollen  Vi  r,  sich  g^en  die  anrunden  oder  Herzacheiben  e  atütien,  derart,  dasa 
b«i  der  Drehbewegung  in  der  geseichneten  Lage  die  Winkelhebel  u>  auseinander 
■obwingen,  wobei  gleichzeitig  durch  Stangen-  und  Hebel  Verbindung  die  Federn  fx  f] 
gespannt  werden,  bodasi  diese,  wenn  die  Herzscheiben  «  e«  geatatten,  wieder 
ein  Znsammenschwingen  der  Wiukethebel  tCi  u>,  veranlassen.  Oberhall)  der 
Falleubaken  ist  nun  der  mit  den  beiden  Fingern  n,  «,  ausgerüstete  Nadel- 
bebel  n  gelagert,  «eluher  durch  die  Mnaterk  orten  kette  k  beth&tigt  wird.    Die 


■)  Die  alte  ZschiUe'sche  Form  (Großenhain)    wnrde  3  Jahre   vor   d«r 
{Jromplon'schen  patentiert;  Tgl.  Leipz.  H.  f.  Text.-Ind.  1889,  8.  272. 
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Karte  ist  im  gttdclmeten  FaUe  eine  Klötzchen-  oder  8tiftenkarte  (ans  Brettches 
mit  eingeschraubten  Stiften  beetehend);  eine  leere  Stelle  UUst  die  Nadel  n  in 
der  gesenkten  Stellung  1,  wfihrend  ein  Stift  die  Nadel  in  die  gehobene  Stelkog  2 
fiberftlhii.  Im  ersten  Falle  l(tet  Lei  dem  Znsammenschwingen  der  Winkel- 
hebel  w  der  Finger  Ht  die  Falle  «•,,  im  letstcren  Falle  der  Finger  Ki  die 
Falle  mi  ans  (Tgl.  Fig.  229),  wfthrend  m^  eingeklinkt  bleibt  und  damit  den 
Platinenhebel  p  mit  dem  Winkelhebel  ir,  kuppelt,  eodass  dieser  den  Schaft  in 
das  Oberfach  (2)  sieht.  Es  ergiebt  somit  ein  Stift  der  Karte  Schafthebung 
(Pfeilrichtang  2i»   eine  leere  Stelle  der  Karte  Schaftsenknng  (Pfeilrichtnng  1): 


V 


r  x  tÄ 


I^  Zurlckfriiren  der  FlatiE^ß  ucd  djkE::  cer  Trlue  in  die  HitleltleUnBg 
V  0  e$ c  h  l  o *i  e n  f  a  0  h  «v>^  :L:«ks  durvh  aä  d#n  W  - 1^: h^t^ia  ancebcackte  Schieaen, 
Ycn^pr"?»c^  v>ii?r  K&»tch<fa  r.   i%. 

l>i*  St:fteÄ-  vsier  KU^txvh^k^irte  wini  au.*i  i-rvk  eise  Pappkarie  enetit. 
In  d:«em  Fa  >  **«  c:^  Nac*;  ü  i.:twirts  ,:w:e  z    cri  wni   tcm   ciBcr  Nadel 


durch  auch  di«  M*«c>*Bif  i^;^wuf^^^^?«ets:<rr  v  r\  >.-   i«5  iwh  df* 

der  Karte«  um  *o  V  :^w  uifvl  ^^etiv-r^r.  «cc^ä«  *..m  .-  -«  ScJ:A.tieadckine 

loi    As0v*>1:j»«    an    J:^   WKitft»   1^S^»    V^^^*^*  .'Sf-*ya   b:^   GesckI<«Beafach 
arbeilmfedM  M*iv^kiai»a  m^^  »vVÖ  s^yt  w::  C  f  ,?  ick  ar^«i:e»ie  keac^iieben 
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werden,   zuerst   die  Einhabmaschine  von  George  Hodgson   in   Bradford 
(Fig.  230,  231). 

Der  Schaft  «  ist  in  der  gezeichneten  Weise  an  die  Doppelwinkelhebel  w 
angeschnürt,  welche  Anschnürang  man  wohl  auch  als  Gegenzugschnürnng 
für  den  einzelnen  Schaft  bezeichnet.  Der  obere  Winkelhebel  w  ist  durch  Zug- 
stange c  mit  dem  Bolzen  des  drehbaren  Zahnradsektors  b  gekuppelt  (vgl.  Fig.  231), 
sodass  also  eine  Drehung  des  Sektors  in  der  Richtung  2  Oberfach  hervorbringen 
würde.    Der  Sektor  b  wird  nun  durch  die  Verzahnung  der  Platine  p  bewegt, 


Fig.  280. 


Fig.  231. 

deren  in  Fig.  231  dargestellte  Lagerung  so  ist,  dass  ausser  der  Verschiebung 
in  ihrer  L&ngsrichtung  die  Platine  auch  eine  geringe  Drehbewegung  in  lo& 
rechter  Ebene  ausführen  kann.  Ober-  und  unterhalb  der  Platine  sind  die  beiden 
Messer  mi  und  m^  in  Schlitzen  geführt,  angetrieben  von  dem  Doppelwinkel- 
hebel a,  welcher  bei  jedem  Schnss  eine  Schwingung  macht,  sodass  die  Messer 
bei  jedem  Schuss  einen  Hin-  und  Hergang  yollführen.  Die  Platine  wird  nun 
durch  den  Fühler  e,  auf  welchen  sie  sich  stützt,  gehoben  und  gesenkt,  indem 
der  Fühler  durch  die  Musterkarte  bethätigt  wird.  Eine  kleine  Rolle  oder 
Büchse  1  wird  also  bewirken,  dass  die  untere  Nase  n,  von  dem  unteren 
Messer  m^  erfasst  wird,  was  daher  Oberfach  ergiebt,  eine  grosse  Rolle  2  brin 
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die  Nase  n^  in  den  Bereich  des  Messers  m«  und  veranlasst  damit  Oberfach. 
Verändert  jedoch  bei  der  Schaltung  des  Prisma  die  Mnsterkarte  die  Stellung 
der  Platine  nicht,  so  verharrt  der  betreffende  Schaft  gleichfalls  in  der  jeweiligen 
Lage«  bis  die  Kette  wieder  umsteuert,  wir  haben  deshalb,  wie  schon  oben  an* 

gegeben,  im  vorliegenden  Falle  eine  Offenfaoh-Einhubmaschine.  Für  die 
ewegung  der  Platine  p  durch  den  Fühler  e  ist  der  rechte  Endpunkt  (Fig.  281) 
als  fester  Drehpunkt  zu  betrachten,  der  Schlitz  wird  sich  infolge  der  Feder- 
spannung von  f  immer  oben  anlegen,  während  andererseits  der  Schlitz  ein 
leichtes  Auslösen  des  Fühlers  ermöglicht. 

Die  Doppelhubmaschine  mit  Offenfach  von  Hattersley  in  Eeighley 
verdeutlicht  Fig.  232. 

Jeder  Schaft  s  ist  an  einen  Wiukelhebel  a  angehängt,  der  an  den  gleich- 
armigen Hebel  b  angeschlossen  ist.  Oben  und  unten  fassen  an  den  Hebel  oder 
Flügel  b  die  Platinen  j>,  und  p^  an,  ^e  sich  vom  auf  ihre  Nadeln  n,  n^  stützen. 
Bethäti^  werden  die  Platinen  durch  die  Messer  mi  114,  welche  in  Schützen  ge- 
führt smd  und  von  dem  dreiarmigen  Hebel  d  aus  so  getrieben  werden,   dass 


MllllllillllMllllllilliilllllillllHIIMniUMin 
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iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 


^j'/y/  ^  i^/^  ^^  ^y^/y  />////y///' 


Fig.  232. 


für  je  einen  Schuss  abwechselnd  das  eine  und  das  andere  Messer  sich  nach 
aussen  bewegt,  was  durch  Übersetzung  1 : 2  auf  die  Welle  t  leicht  zu  erreichen 
ist.  Die  Nadeln  werden  durch  die  Fallen  fx  ft  bewegt,  welche  von  der  Mnster- 
karte h  aus  gehoben  und  gesenkt  werden  und  zwar  bilden  fi  tii  pi  und  f^  14  p^ 
Je  für  sich  ein  Getriebe,  welche  abwechselnd  zur  Wirkung  gelangen. 

Im  gezeichneten  Falle  ist  eine  Klötzchen-  oder  Stiftenkarte  angenommen. 
Es  würde  also  ein  Stift  ein  Heben  der  zugehörigen  Falle  rechts,  somit  ein 
Senken  der  betreffenden  Nadel  und  damit  ein  Oberführen  des  Schaftes  ins 
Ob  er  fach  hervorrufen;  eine  leere  Karte  würde  ein  Heben  d^c^  Nadel  und 
Platine  und  damit  ein  Belassen  des  Schaftes  im  ünterfach  zur  Folge  haben. 
Für  die  Stiftenkarten  werden  in  Wirklichkeit  die  beiden  Nadeln  ni  n^  und  die 
Stifte  auf  der  Karte  hintereinander  in  einer  Reihe  angeordnet  (also  z.  B.  für 
16  Schäfte  32  Nadeln);  die  Fallen  sind  ebenso  wie  die  Nadeln,  damit  sie  sicher 
arbeiten,  in  der  Nähe  der  beiden  Enden  in  Besten  geführt. 

Ein  Wechseln  der  Schaftstellung  tritt  nur  ein,  wenn  es  das  Muster  erheischt. 
Wird  keine  der  beiden  Platinen  gezogen,  so  bleiben  sie  auf  dem  Platinenboden 
stehen  und  mithin  der  Schaft  im  Unter  fache  sitzen;  wird  eine  der  beiden  Platinen 
i^ezogen,  so  wandert  der  angehängte  Schaft  ins  Oberfach.    Sind  beide  Platinen 
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«nf  den  Messern  befindlich,  so  geht,  wie  ohne  weiteres  ans  der  Hebelverbin- 
dong  ersichtlich  ist,  das  eine  Ende  des  Hebels  b  gerade  so  viel  nach  aussen  wie 
das  andere  nach  innen  geht,  der  Mittelpunkt  des  Hebels  bleibt  in  Ruhe  und 
damit  der  an  denselben  angeschlossene  Schaft  im  Oberfach.  Es  ergiebt  sich 
daher  für  das  Kartenschlagen  die  Regel,  dass  2  Stifte  auf  der  Karte  för  einen 
Schaft  Ewei  Schafthebungen,  1  Stift  eine  Schafthebung  und  eine  Schaftsenkung 
und  leere  Karte  zwei  Schaftsenkungen  liefert.  Der  Cylinder  (Prisma)  c  wird  nur 
aller  zwei  Scbuss  vom  Hebel  d  aus  um  eine  Teilung  geschaltet. 

Die  Nadeln  n  können  auch  unmittelbar  von  einem  Pappkartenprisma  be- 
«inflnsst  werden,  dann  entspricht  ein  Loch  in  der  Karte  für  den  zugehörigen 
8ohu88  stets  einer  Schaft hebung.  Herrorzuheben  ist  noch,  dass  bei  un- 
gerader Schusszahl  eines  Musters  die  Anzahl  der  Kartenblätter  doppelt 
80  groes  zu  nehmen  ist,  damit  die  erste  Karte  wieder  mit  dem  richtigen  Messer 
2U8amm  enkom  mt. 

Statt  der  Messer  und  Platinenhaken  werden  auch  Zahnr&derverbin- 
dungen  oder  Zahnräder  und  Zahnstangenschlingen  benutzt^). 

Für  Trommeltrittmaschinen  (8*  689)  können  gleichfalls  Schaft- 
maschinen konstruiert  werden.  Jeder  Tritt  wird  durch  eine  Nuten- 
scheibe bethätigt,  deren  Nute  aus  zwei  ineinander  übergehende  Schleifen 
oder  Asten  besteht,  einem  Ast,  welcher  Hochfach,  und  einem  anderen, 
welcher  Tieffaoh  ergiebt.  Ist  die  Rolle  an  dem  Tritte  fest,  so  müssen 
Weichenzungen  zwischen  den  beiden  Asten  entsprechend  gestellt  wer- 
den ;  einfacher  ist  es,  die  beiden  Äste  in  der  Nutenscheibe  ohne  Weichen- 
zungen ineinander  überzuführen  und  die  Rolle  an  dem  Tritte  einstell- 
bar zu  machen  und  deren  Höhenlage  durch  eine  Musterkarte  derart  be- 
einflussen zu  lassen,  dass  sie  entweder  in  den  Bereich  des  Oberfach  geben- 
den oder  in  den  Bereich  des  Unterfach  gebenden  Astes  an  der  Über- 
gangsstelle gebracht  wird. 

Bezüglich  der  Bauart  und  Anordnung  der  Jacquardmaschine  ist 
«chon  auf  8.  617 — 631  das  Nötigste  gesagt;  nur  ist  bei  den  mecha- 
nischen Stühlen  der  Hebel  zur  Hebung  des  Messerkastens  meist  seitwärts 
angeordnet  und  erhält  von  einer  Kurbel  oder  unrunden  Scheibe  von  der 
Hanptwelle  aus  seinen  Antrieb. 

Die  Lade  und  ihre  Bewegung.  Am  Schlüsse  dieses  die  Ketten- 
bewegnng  behandelnden  Abschnittes  muss  noch  angeführt  werden,  dass 
man  auch  Gewebe  mit  krummlinig  verlaufenden  Kettenfäden  her- 
stellen kann '),  ebenso  wie  es  Gewebe  mit  wellenförmig  verlaufenden 
Bchussfäden  giebt  (8.  539). 

Das  Rietblatt  oder  der  Kamm  (8.  537)  ist  entweder  fest  in  beide 
Binnen  eingesetzt,  wie  es  in  Fig.  211  dargestellt  ist  (Stühle  mit  festem 
Blatt,  Zungenstühle),  oder  das  Blatt  ist  im  Ladendeckel  so  drehbar 
gemacht,  dass  es  zwar  in  den  beiden  Endstellungen  der  Lade  gesichert 
erscheint,  aber  in  den  Zwischenlagen  zurückweichen  kann,  wenn  allzu* 
grosse  Widerstände  sich  ihm  entgegenstellen,  also  wenn  z.  B.  eine  Schütze 
im  Fach  stecken  geblieben  ist.  Hierdurch  werden  Beschädigungen  der 
Kette  vermieden.     Solche  Stühle   nennt   man   Blattschläger,    Blatt- 


>)  Vgl.  amer.  Patent   von   Knowles   No.    238937    v.  J.  1880  und  engl. 
Patent  von  Hodgson  No.  7228  v.  J.  1887. 

")  D.  R.-P.  No.  2683.  —  D.  p.  J.  1879,  281,  376. 
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ans  Werfer^).  Das  Blatt  ist  ferner  in  der  Art  federnd  gemacht  worden , 
dass  es  allmählich  beim  Erzeugen  der  Ware  zurückgedrängt  wird,  bis 
es  den  Schaltmechanismus  (Regulator)  einrückt,  der  dann  die  Auf- 
Wickelung  der  Ware  wieder  besorgt  (Kompensations-Begulatoren, 
Regulatoren  mit  absetzender  Bewegung)^). 

Die  Hängeladen  finden  nur  noch  bei  Bandwebstühlen  und  bei 
solchen  Stühlen  Verwendung,  welche  nach  geringfügigen  Änderungen  als 
Handstühle  benutzt  werden  sollen.  Im  übrigen  werden  aus  den  oben 
(S.  683)  angegebenen  Gründen  immer  Stehladen  verwendet.  Die  Be- 
festigung der  Ladenarme  oder  Stelzen  muss  sowohl  eine  Verstellnng' 
in  seitlicher  Richtung,  als  auch  eine  solche  in  der  Höhenlage  des  Blattea 


Fig.  2SS. 


Fig.  234. 


zulassen,  damit  bei  zurückgeschwungener  Lade  während  des  Schützen- 
durchganges das  Eettenunterfach  dicht  auf  dem  Ladenklotze  aufliegt» 
Um  die  Kette  möglichst  zu  schonen,  hat  man  bei  Seidenstühlen  die  Schützen- 
bahn wohl  rostartig  durchbrochen,  sodass  sich  die  UnterfachfKden  in 
die  Vertiefungen  hineinlegen  und  dadurch  vollständig  ausser  Bereich 
der  Schütze  kommen. 

Die  Bewegung  der  Lade^)  hat  im  allgemeinen  dergestalt  zu 
erfolgen,  dass  während  des  Durchlaufens  des  hinteren  Teiles  ihrer  Bahn 
möglichst  Zeit  gewonnen  wird  für  das  Durchschiessen  der  Schütze  durch 
das  geöffnete  Fach,  im  hinteren  Teile  soll  sie  sich  also  langsam  bewegen, 
während   der  Vorgang  dann  rasch  von  statten  gehen  soll  und  das  Ein- 

>)  Vgl.  z.  B.  D.  R.-P.  No.  50167,  69955.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1893,  S.  1279. 
')  Reh,  a.  a.  0.,  S.  48  zn.  Abb. 

>)  Mitteil.  d.  Gewerbever.  f.  Hannover  1872,  S.  414  m.  Abb.  —  Reh, 
Lehrbuch,  8.  118  m.  Abb. 
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pressen  des  eingetragenen  Schnssfadens  endlich  durch  kräftigen  Druck  zu 
geschehen  hat.  Diesen  Bedingungen  wird  durch  den  in  Fig.  211  (S.  682) 
gezeichneten  Kurbelantrieb  Genüge  geleistet»  namentlich  dann,  wenn  die 
Schubstange  im  Verhältnis  zum  Kurbelhalbmesser  entsprechend  kurz  ist.  — 
Will  man  im  hinteren  Teil  zeitweise  vollständigen  Stillstand  haben,  so 
muss  man  die  Schubstange  gleich  dem  Kurbelhalbmesser  machen.  Aus- 
führbar ist  dies  durch  eine  mit  der  Ladenstelze  in  Verbindung  gebrachte 
Schleife  oder  Coulisse  s,  wie  es  Fig.  233  darstellt.  —  Zwischen 
ErOpfung  oder  Kurbel  r  (welche  gewünschtenfalls  durch  eine  Excenter- 
scheibe  zu  ersetzen  ist),  der  Schubstange  p  und  Ladenstelze  l  werden  als 
Zwischenglieder  Winkelhebel  h  eingeschaltet  (Fig.  234),  wenn  dies 
die  Lage  der  Antriebwelle  w  erheischt.  —  Durch  Einschaltung  eines 
Kniehebels  h^  h^  lässt  sich  leicht  ein  doppelter  Anschlag  erreichen, 
wenn  der  Punkt  a  (Fig.  235)  fest  liegt,  oder  ein  verschieden  weites  Vor- 
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Fig.  2.16. 


schlagen,  also  zwei  Anschlagstellungen  (vgl.  Herstellung  der  Bade- 
handtücher S.  676),  wenn  der  Punkt  a  an  einem  Stellhebel  oder  Excenter 
befestigt  und  zeitweise  vorgerückt  und  zurückgezogen  wird.  Greift  die 
Kurbel  r  an  dem  Punkte  a  an,  so  lässt  sich  durch  verschieden  hohes 
Stellen  des  Angriffspunktes  des  Lenkers  x  ein  verschieden  weites  Vor- 
schlagen der  Lade  /  erzielen  (Fig.  236)^);  bezw.  lässt  sich  durch  Aus- 
knicken der  geteilten  Schubstange  Ladenbewegung  bei  Stillstand  der 
Kurbelwelle  erreichen  ^). 

Statt    der    Iturbel Verbindungen    werden    natürlich    auch    unrunde 


»)  ü.  R.-P.  No.  42448.  —  Reh,  a.  a.  0.,  S.  188  m.  Abb. 
>)  Beh,  a.  a.  0.,  S.  189. 
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Scheiben  mit  Erafbschluss,  bezw.  Nutensoheiben  oder  doppelte  nnrande 
Scheiben  oder  Schraubengftnge  u.  8.  f.  verwendet,  um  das  gewünschte 
Ladenbewegungsgesetz  zu  erhalten.  Ebenso  kann  das  Blatt  statt  in  einer 
schwingenden  Lade  auch  in  einem  auf  Bollen  gesetzten  Rahmen  oder 
Wagen  beziehentlich  auf  einem  Schlitten  untergebracht  sein.  Bei  Doppel- 
webstühlen hat  man  auch  beide  Endstellungen  der  geteilt  ausgeführten 
Lade  als  Anschlagstellungen  benutzt  ^).  Angeführt  mag  von  den  mit 
unrunden  Scheiben  wirkenden  Ladenbewegungen  nur  die  schon  1836  von 
Sohönherr  erfundene  werden,  welche  seitdem  für  breite  Stühle  in  yielen 
Ausführungen  Verbreitung  gefunden  hat  (Fig.  237 — 240). 

Auf  der  zur  Schussrichtung  senkrecht  liegenden  Antriebwelle  a  sitzt 
die  unrunde  Scheibe  b^,  welche  durch  eine  Bolle  den  Hebel  e  zum  Aus- 
schwingen bringt,  c  ist  durch  die  Kuppelstange  d  und  das  Parallel- 
kurbelsjstem  e^  e^  mit  dem  Ladenklotze  /  in  Verbindung  gesetzt,  wöbe 
die  Feder  f  mittels  des  V^inkelhebels  g  für  den  nötigen  Kraftschluss 
Sorge  trttgt.     b^  ist  die  Form,  wenn  nur  einmaliger  Anschlag  der  Lade 


I 


ir 


Flg.  237—240. 

erfolgen  soll,    b^    giebt  die  Scheibenform   für  2-   und  ^3    für  3 maligen 
Anschlag  wieder. 

Bei  sehr  dicht  zu  schlagenden  Stoffen,  welche  dabei  jedoch  nur  ver- 
hältnismässig geringe  Bremsung  des  Kettenbaumes  zulassen,  benutzt  mau 
zum  Vortreiben  des  Schusses  den  sog.  Blattschlag  oder  Nachschlag. 
Kurz  bevor  das  Blatt  in  die  vorderste  Stellung  kommt,  wird  es  zurück- 
gezogen, wobei  Federn  gespannt  werden,  die  dann  das  Blatt  in  die  Schlag- 
stellnng  schnellen  und  dadurch  den  Schussfaden  gehörig  eintreiben,  ohne 
dass  dabei  zu  grosse  Massen  Verwendung  fänden^. 


*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  219  m.  Abb. 
«)  Beh,  a.  a.  0.,  S.  189  m.  Abb. 
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Verschieden  starker  Schlag  gegen  den  Schnssfaden  lässt  sich  erreichen, 
wenn  die  Lade  ihre  Bewegung  z.  B.  durch  Vermittelnng  von  drehbar 
an  den  Ladenstelzen  angebrachten  Hilfsschwingen  und  Federn  erhält, 
welche  sich  gegen  die  Lade  einerseits  und  gegen  auf  den  Schubstangen 
▼erstellbare  Ansätze  andererseits  stützen  ^).  —  um  das  Gewicht  oder  die 
Masse  der  Lade  zu  vermindern,  kann  man  die  Schützenzellen  an  dem 
festen  Gestelle  selbst  anordnen,  sodass  sie  an  der  Ladenbewegung  nicht 
teilnehmen  ^). 

Bewegung  der  Schütze. ')  —  Der  Antrieb  der  Schütze  (Schützen- 
Schlag)  erfolgt  bei  den  mechanischen  Webstühlen  in  der  Begel  nach  der 
auch  bei  den  Handstühlen  üblichen  Weise,  dass  mittels  des  entsprechend 
rasch  bewegten  Treibers  oder  Pick  er  s  die  Schütze  ans  dem  Schützen- 
kasten hinaus  durch  das  Fach  in  den  gegenüberliegenden  Kasten  getrie- 
ben wird  (Schnellschütze,  S.  533).  Damit  die  Schütze  beim  Stossen  auf 
den  gegenüberliegenden  Treiber  nicht  wieder  zurückschnellt,  sind  Elemm- 
▼orrichtungen  (Bremsfedem  u.  dgl.)  angeordnet,  welche  sich  yor  dem 
nachfolgenden  Abgang  der  Schütze  wieder  auslösen.  Diese  Vorrichtungen 
werden  gleichzeitig  meist  als  Schützenwftchter  (Absteller,  Pro- 
tektor) benutzt,  insofern  sie,  wenn  die  Schütze  nicht  an  ihr  Ziel  anlangt, 
den  Webstuhl  selbstthätig  ausrücken. 

Die  nötige  Beschleunigung  kann  dem  Schützentreiber  unter  Zu- 
hilfenahme von  Schlagarmen  (chasseurs)  entweder  dadurch  erteilt  wer- 
den, dass  der  Schlagarm  durch  entsprechend  gestaltete  Kuryenscheiben 
o.  dgl.  seine  Bewegung  erhält,  deren  Geschwindigkeit  yon  der  Stuhlge- 
schwindigkeit abhängig  ist  —  in  diesem  Falle  darf  ein  yorliegender  Stuhl 
eine  bestimmte  Geschwindigkeit  nicht  unterschreiten,  wenn  die  Schütze 
noch  ihr  Ziel  zur  richtigen  Zeit  erreichen  soll  —  oder  der  Schlagarm 
wird  durch  eine  yorher  gespannte  Feder  beschleunigt  (Federschlag)  — 
hierbei  wird  der  Stuhl  eine  bestimmte  Geschwindigkeit  nicht  überschreiten 
dürfen,  da  der  Schütze  immer  nur  eine  bestimmte,  yon  der  Stuhl- 
Geschwindigkeit  unabhängige  Geschwindigkeit  erteilt  wird.  Der  Feder- 
schlag wird  namentlich  für  schwergehende  Schützen  oder  für  solche,  welche 
einen  sehr  langen  Weg  zurücklegen  müssen,  angewendet. 

Je  nachdem  der  Schläger  oder  die  Peitsche  yon  unten  oder  yon 
oben  her  auf  den  Treiber  einwirkt,  unterscheidet  man  unterschlägige 
und  obersch'lägige  Webstühle  (underpick,  ouerpick);  im  letzteren  Fall 
kann  der  Schlagarm  in  einer  wagerechten  Ebene  schwingen  (d.  i.  der 
gewöhnliche  Fall)  oder  in  einer  lotrechten  Ebene  (selten  mehr  yor- 
kommend,  ygl.  Hängeladen,  S.  698). 


»)  D.  R.-P.  No.  46578. 

»)  D.  R..P.  No.  46041. 

")  Falcke,  Chemo.  Gewerbschnlprogramm  1872,  S.  4  m.  Abb.  —  Mitt.  d. 
Gewerbeyer.  f.  Hasnoyer  1874,  S.  28  m.  Abb.  —  Reh,  a.  a.  0.,  S.  144  m.  Abb. 
—  D.  >  J.  1891,  279,  276;  1892,  288,  48,  158  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I. 
1866,  8.  197,  841;  1887,  S.  279;  1889,  S.  273;  1890,  S.  65,  276;  1891,  S.  849, 
405  m.  Abb. 
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Das  betnubende  Geränscb,  welches  eine  grossere  Anzahl  EraftstQhle  durch 

dOB  Schützen  werfen  verursacht,  hat  den  Tenucb  veranlaBet,  die  Treiber  mit  den 
Kolben  kleiner  Luftcyliader  zu  Terbinden,  in  welche  aus  einem  Vorrat« behUter 
Presalaft  eintritt,  um  dnrch  das  plötzliche  Vorachieben  der  Kolben  die  SchOtzen- 
bewegunft  zu  erzeugen').  Noch  weiter  ging  mau  in  der  Anwendung  der  PreM* 
luft  als  BewegDQgBmittel  bei  dem  sogenannten  atmoipb&riscben  oder  pneu- 
matiechen  Webstuhl  {pneumalie  loom),  an  welchem  nicht  nur  die  Schatze 
unmittelbar  (unter  Wegfall  der  Treiber),  sondern  auch  das  Rietblatt  znm  An- 
ichlagen  (in  einer  Lade  ohne  Arme),  die  ScfaBifte  bei  ihrem  Auf-  Und  Nieder- 
«teigen,  endlich  Ketten-  und  Zeugbaum  bei  ihrer  langsamen  Umdrehung,  tou 
dem  in  einem  Cjlinder  mittels  Luftdrucks  hin  und  h^r  bewegten  Kolben  aas 
getrieben  werden').  Auch  hat  man,  um  einen  vGIlig  iichern  Lauf  der  Schütze 
lu  erlangen,  einen  eigentümlichen  Mechanizmus 'erfuififtn,  durch  ttelchen  der 
maBcbinelle  Zosammenhang  der  Schütze  mit  der  AntiSöbwelle  ununterbrochen 
erhalten  bleibt  (sog.  positirer  Schütcenantrieb).']  8t;d|^tohQtze?fflCn^^er, 
Woodmann)  sind  ebenfalls  fttt  diesen  Zweck  verwendet  worden*).  Unter  Zu- 
hilfenahme der  Elektricitat  liesse  sich  eine  Bewegung  der  Schütze  dadurch 
erzielen,  dass  man  in  der  Lade  oder  getrennt  von  derselhen  eine  Reihe  TOn 
Blektromagnete  anbrächte,  welche  durch  Stromschlnss  nacheinander  zar  Wir- 
kung gebracht  werden.  Elektromagneten  über  oder  unter  der  Schützenbahn 
hinzuführen,  erscheint  wegen  der  grossen  Masse  nicht  ratsam. 

Die  BewegangBmechanis- 
niBU  der  Schutze  sollen  an  Hand 
TOQ  Figuren  wiedemra  nur  fOr 
einige  kennzeichnende  Seispiele  be- 
schrieben werden. 

Fig.  241  zeigt  eine  einfache  Ani- 
führungfür  Unterschlag  ßr  den  Fall, 
daaa  abwechselnd  von  jeder  Seite  ein- 
geschossen werden  soll.  In  diesem  Fall 
wird  die  Seh  Otzenich  lag  welle  lo  Ton 
der  Qaupt^  oder  Kurbelwelle  ans  in 
dem  Verhältnis  1  :  2  angetrieben,  wenn 
die  Schlagscheiben  (Sohlagex- 
center)  e  eiulobig,  also  mit  nar  einer 
Schlagnase  versehen  sind.  Die  Schlss- 
Scheibe  wirkt  auf  die  an  dem  Winkel- 
hebel h  sitzende  Schlagrolle  r,  welcher 
durch  den  SchUgriemen  z  mit  dem 
Schlagann  (Schlagstock,  SchlKger) 
s  verbunden  ist.  Der  Schlagarm,  wel- 
cher aus  Holz  (Esche,  Hickory)  ist,  fin- 
det unten  in  der  schwingenden  Lade  l 

^_       seine  Lagerung  nnd  schnellt  oben  den 

Treiber   oder    Picker  (.     Die   Feder   f 

F»«-  "'■  sorgt  für  das  Anlegen  der   Rolle  r  an 

1   Schlagacheibe   und   damit  zugleich   für   das   Zurückfilbren   des   Schlagarmea 

seine   Auüsenstellune.     Der  Treiber  t   (vgl.   Fig.   ITl)   ist   aus   Büffel-  oder 

iweinsleder  hergesteflt  oder  besteht  aus  einer  mit  Kautschuk  gefüllten  ROhre. 


')  Polyt.  Centr.  1B54,  S.  589.  —  D.  p.  J.   1854.  182,  181. 

')  D.  p.  J.  1865,  175,  426.  —  Kunst-  und  Gewerbe-Blatt  1865,  8,412.  — 
Polyt.  Cenlr.  1865,  S.  5r5.  —  Deutsche  Ind.  Ztg.   1872,  S.  282. 

")  Deutsche  Ind.  Ztg.  1869,  8,  353.  —  D.  p.  J.  1869,  194,  99;  1870,  195, 
202.  —  Lembcke,  Mech.  Webst.,  Forts.  L,  S-   142.  —  Reh,  a.  a.  0.,  S.  172. 

*)  Grothe,  Teitil-Ind.  auf  den  Ausstellungen. 


Uechauiusbe  WelwtQhle  (Bewegang  der  ScbOtze). 
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Eine  fQr  Bctiiiiale  StQhla  leichterer  B&uart  «ehr  gebräuchliche  Anordnang 
für  OberBoblag  ist  dnrch  die  Figuren  342—244  dargestellt.  —  Die  EarbeN 
welle  k  Teraetzt  die  Lade  l  in  Schwingung  und  treibt  mit  Eaderübersetsnng 
1:2  die  ScbQtzenschlafwelle  tc,  auf  walctier  die  Schlogsclieibe  t  (etwas  Ter* 
stellbar)  befestigt  ist.  Die  Scbtagnase  n  ist  auawecbaelbar  gemacht,  damit  sie 
bei  Abnutzung  leicbt  ersetzt,  bezw,  dnrch  eine  Terftoderte  Form  ausgewechselt 
■werden  bunn.  Die  Schlagscbeibe  wirkt  gegen  die  auf  der  Scht&gerwelle  a 
•itzende  Bolle  r  and  dreht  damit  den  oben  anf  der  Schltlgerwelle  sitzenden 


Schlogarm  e,  welcher  durch  den  Scblagriemcn  t  mit  dem  ScbQtzen treibet  (  in 
Verbindung  gesetzt  ist.  Die  Feder  ^  besorgt  das  ZurückfObren  des  Scblagarmes 
in  die  Süssere  Lage,  um  die  Länge  des  Sohlagriemens  leicbt  regelbar  zu  machen, 
ist  er  mit  einer  leicht  Ifiabaren  ^bnur  an  den  Scblagarm  angescbloseen.  Auch 
bftt  man  zur  Schonung  der  Riemen  den  Scblagstock  mit  besonderen  Schrauben- 
nnten  fDr  den  Riemen  versehen').  Der  Sohlagstock  s  selbst  wird  gleichfalls 
durch  eine  Kronenkupplnng  b  verstellbar  semacbt  (Fig.  243),  während  er  ansser- 
dem  auch  etwa«  seiner  iJ^ge  nach  verschiebbar  ist. 

'  In  Figur  242  ist  noch  angedeutet,  wie  die  ScbÜtzenw&chter  (S.  701) 
wirken.  In  den  ScbQtzen kästen  rast  der  dnrch  d  federnd  gemachte  FQhlbebel 
c  nnd  wird  durch  die  Schutze  zurückgepresst;  wird  er  nicht  zurilckgepreest,  bat 
die  Schütze  ihr  Ziel  nicht  erreicht,  ist  sie  stecken  geblieben  eder  ausgesprongen, 
so  wird  der  Hebel  c  nicht  zurückgedrUckt  und  es  stemmt  sich  die  nach  unten 
Berichtete  Naae  von  e  gegen  den  Frosch  g  und  verschiebt  diesen,  wodurch 
die  AnnOckung  des  Stuhles  in  derselben  Weise  wie  beim  Schuaswächter  (s.  w.  n.) 

')  D.  R.  G.  M.  4488. 
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bewerkstelligt  wird.*)    Nicht  minder  hat  man  Einrichtungen,  die  den  Stuhl 
fort  abstellen,  wenn  ein  Faden  in  der  Kette  bricht  (Ketten Wächter, 
chatne)'). 

Für  Oberschlag  wird  der  Schlagriemen  wohl  auch  aus  Baumwolle  Ter> 
fertigt,  falls  eine  Beschmutzung  durch  fettige  Riemen  bei  besonders  empfind- 
lichen Stoffen  zu  befürchten  steht. 

Um  Schnss  um  Schuss  (duite  k  duite,  pich  and  ptek-motton)  auf  derselben 
Seite  —  wie  es  bei  Stühlen  mit  Wechsellade  (8.  546  und  w.  u.)  vorkommt  — 
oder  auch  abwechselnd  von  verschiedenen  Seiten  eintragen  zu  können,  benatzt 
man  vielfach  das  sog.  Crompton*sche  Schlagzeug,  welches  in  Fig.  245  nach 
einer  Ausführung  der  Grossenhainer  Webstuhlfabrik  wiedergegeben  ist. 


Flg.  245. 

Die  Welle  tc  macht  in  diesem  Falle  für  jeden  einzutragenden  Schuss  eine  Um- 
drehung und  das  Ein-  und  Ausrücken  der  Schlagvorrichtung  wird  durch  ein 
Fallenlassen  oder  Ausheben  einer  Falle  durch  eine  besondere  Stellvorrichtung^ 
veranlasst.  Im  allgemeinen  gleicht  der  Bewegungsmeohanismus  für  den  Schläge- 
arm  dem  durch  Fig.  241  erl&uterten,  nur  ist  die  Verbindung  zwischen  Winkel- 
hebel oder  Sektor  und  dem  Schlagriemen  auslösbar  gemacht.  Die  einnasi^ 
Schlagscheibe  x  auf  der  Welle  w  erteilt  der  Achse  d  mittels  der  kegelförmig 
geformten  Bolle  c  eine  schwingende  Bewegung,  welche  der  auf  <2  festsitzende 
Sektor  8  mitmacht.  Durch  die  Feder  f  wird  c  fortwährend  an  die  Schlagsoheibe 
X  angedrückt.  Auf  der  Welle  d  befindet  sich  ausserdem  lose  der  Schlaghebel 
a  mit  der  Falle  e,  welche  durch  die  Zugstange  r  von  einem  besonderen  Stell- 
zeug ans  gehoben  oder  gesenkt  wird,  je  nachdem  die  Schütze  von  der  einen 
oder   der  anderen  Seite   abschiessen   soll.    Wird  die  Falle  e  eingelegt  durch 


")  Polyt.  Oentr.  1858,  S.  1442. 

*)  Bulletin  de  Mulhausen,  T.  88,  p.  515.  —  G^nie  ind.,  T.  25,  p.  81.  — 
D.  p.  J.  1868,  168,  B61;  1864,  174,  181.  —  Polyt.  Oentr.  1868,  S.  588;  1864, 
S.  647.  --  Schweiz.  Z.  1864,  S.  87. 
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Senken  Ton  v,  so  moss  dieselbe  und  mit  ihr  der  Schlaghebel  a  der  Bewegnng 
des  Sektors  8  folgen,  mithin  auch  der  mit  dem  Schlaghebel  durch  den  Riemen. 
h  verbundene  Schläger  h.  Hebt  das  Stellzeug  v  die  Falle  e  aus,  so  bleibt  a  und 
damit  auch  der  Schlagarm  h  in  Buhe. 

In  der  Figur  ist  noch  eine  besondere  Sicherheitsvorrichtung  ^)  gezeichnet. 
Tritt  aus  irgend  welchem  Qrunde  der  umstand  ein,  dass  bei  eingelegter  Falle^ 
der  SchlSger  verhindert  ist,  der  Bewegung  zu  folgen,  so  würde  ein  Bruch  un- 
Termeidlich  sein,  um  dem  vorzubeugen,  ist  die  Falle  auslösbar  gemacht.  Durch 
die  Feder  h  ist  eine  Nase  g  mit  der  Falle  e  in  so  feste  Verbindung  gebracht; 
dass  sie  bei  gewöhnlicher  &afb&usserung  nicht  zurückweichen  kann.  Bei  einer 
grösseren  als  der  normalen  Eraftäusserung  drückt  sich  aber  die  Feder  h  zu- 
sammen und  g  gleitet  über  die  kleine  schiefe  Ebene  an  der  Falle  entlang,  wo- 
bei der  Kasenschaft  in  einem  Schlitze  der  Klaue  e  Platz  findet. 

Als  Beispiel  eines  Federschlages  (S.  701)  sei  die  durch  Fig.  246  veran- 
sohaulichte,  viel  benutzte  Sohönherr*sche  Einrichtung  gegeben').  Von  der 
sog.  Schlagkurbel  X  aus  werden  durch  Schubstangen  die  beiden  Winkelhebel 
TF,  welche  an  der  Mittelwand  T  gelagert  sind,  m  Schwingung  versetzt  und 
^war  nehmen  sie  beim  Ausw&rts- 
schwingen  durch  einen  Anschlag 
je  einen  der  durch  Feder  g  ver- 
bundenen Schlag-  oder  Treiber- 
arme i  mit  nach  aussen,  beim 
Einwärtsschwingen  üben  sie  keine 
unmittelbare  Einwirkung  auf  die 
Schlager  aus.  In  der  ausgelenk- 
ten Stellung  werden  die  Schlag- 
arme dann  dadurch  gefangen,  dass 
sich  die  Falle  hi  mit  der  Knagge 
Ox  hinter  die  Nase  h^  des  Schlag- 
armes legt,  wie  es  für  den  rechten  ^*«-  ^^' 
Schläger  dargestellt  ist;  der  Schlä- 
ger rechts  bleibt  mithin,  wenn  sich  die  Kurbel  X  weiterdreht,  rechts  stehen,  wäh- 
rend der  Schläger  links  nach  aussen  geschoben  wird  und  damit  gleichzeitig  die 
Feder  g  spannt.  Das  Auslfisen  oder  Abdrücken  des  gefangenen  Schlägers  wird  nun 
im  bestimmten  Augenblicke  dadurch  hervorgebracht,  dass  die  Falle  hy  beim  Ein- 
wftrtssohwingen  des  Winkelhebels  durch  die  an  dem  zweiten  Arme  Wi  befind- 
lichen Stellschraube  t  ausgehoben  wird,  sodass  nun  die  gespannte  Feder  g  zur 
Wirkung  kommt  und  den  Schläger  nach  innen  schnellt,  welcher  hierbei  durch 
den  Scblagriemen  Z  den  Schützentreiber  Zi  mit  sich  zieht.  —  Eine  Begrenzung 
des  Treiberweges  nach  innen  ist  durch  die  Leitrolle  vorgesehen,  während  das 
Nachaussenschieben  des  Treibers  durch  den  Treiberschieber  F,  erfolgt,  welcher 
seine  Bewegung  von  den  mit  den  Winkelhebeln  verbundenen  Stangen  XJ^  mittels 
der  Schubdrähte  Ff  erhält. 

Gewöhnlich  erfolgt  der  Hin-  und  Hergang  der  Winkelhebel  während 
aweier  Schuss.  Soll  jedoch  wiederholt  von  derselben  Seite  abgeschossen  wjBr- 
den  {^iek  and  piek-motton,  S.  704),  so  hat  die  volle  Bewegung  während  eines^ 
Schusses  statt. 

Wechselladen.  ^  Über  die  allgemeine  Einrichtung  und  Verwen- 
dung der  Wechselladen  ist  bereits  auf  S.  547  das  Nötigste  gesagt  wor- 
den, es  genügt  deshalb  hier  auf  Einzelausführungen  hinzuweisen.  Benutzt 
werden  bei  den  mechanischen  Webstühlen  fast  nur  die  Steiglade  und 


»)  D.  R.-P.  Nr.  32668.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  195  m.  Abb. 

»)  Mitt.  d.  Gewerbever.  f.  Hannover  1871,  S.  259  m.  Abb.  —  D.  R.-P, 
Kr.  69684.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1893,  S.  1087  m.  Abb. 

')  Ausser  den  in  den  Fussnoten  auf  S.  547  angegebenen  Orten:  Mitt.  d.. 
Gewerbever.  f.  Hannover  1875,  S.  212  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  215?. 
Xwm«noh>FiBcber,  Meoban.  Technologie  HL  45 
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die  Bevolyerlade  und  ist  die  Bewegung  des  Schützenzellenkastens 
entweder  eine  rein  zwangläufige  (durch  Paarschluss)  oder  es  wird  nur 
das  Heben  zwangläufig  ausgeführt,  das  Senken  aber  durch  das  Eigenge- 
wicht und  Federn  erreicht.  —  Der  Antrieb  des  Wechsels  geschieht  durch 
einen  besonderen  Mechanismus  oder  von  der  Schaft-  oder  Jacquardmaschine 
aus.  Die  Verstellung  der  Kästen  kann  durch  Wechselkarten  mit  ver- 
schieden hohen  Gliedern  oder  durch  Schaltung  von  Excenterscheiben 
(Wechselexcentern),  welche  mit  oder  ohne  Zwischenschaltung  von 
Hebel  Verbindungen  auf  die  Kästen  einwirken,  oder  durch  Drehung  ent- 
sprechend gestalteter  Hubdaumen  oder  durch  mehrere  ineinander  befind- 
liche Excenter,  durch  Verbindung  von  Excenter  und  Kniehebel  u.  s.  w. 
erfolgen;  beim  Revolverwechsel  können  zur  Schaltung  Schalthaken  oder 
Zahnstangen  mit  Zahnrädern  benutzt  werden. 

Die  Vorführung  einiger  kennzeichnender  Beispiele  werden  das  Ver- 
ständnis auch  anderer  Ausführungen'  erleichtern. 

Siebenfacher  Schützenwechsel  des  Buckskinwebstuhles  der 
OroBsenhainer  Webstuhlfabrik^j.  Dieser  Schützenwechsel  gestattet  bis 
mit  7  Schützen  in  beliebiger  Reihenfolge  arbeiten  zu  kOnnen;  zu  diesem  Zwecke 


Flg.  247. 


befindet  sich  auf  jeder  Seite  der  Lade  ein  vierzelliger  Schützenkasten.  Das 
Heben  und  Senken  derselben  erfolgt  durch  den  aus  Fig.  247  und  248  ersicht- 
lichen Mechanismus. 


1893,  S.  668,  1087,  1088,  1244.  —  D.  p.  J.  1890,  276,  168,  817;  1891,  27»,  84; 
1892.  288,  49  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1888,  S.  200;   1887,  S.  173;   1888, 
S.  14,  454;  1889,  S.  13;  1892,  S.  289  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  195  m.  Abb. 
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ÄnwerhBlb  der  StnhlwftDd  A  boBndet  rieh  auf  der  Hauptwelle  B  die 
KnrveiMcheibe  C,  welche  einen  Schieber  D  noch  vom  bewe^;  Euri)ckgen)gen 
virddenelbe  mittelu  deiBebeli 
E  and  der  Feder  F.  Die  bei- 
den, ia  der  gezeichneten  Stel- 
iDDg  «ich  gerade  deckenden 
Doppelbebel  i/,  und  H,,  welche 
Äch  aafderWelleäloeedrehen, 
tragen  in  den  Punkten  Oi  und 
o,,  a*  oiid  at  die  Zaghaken  b, 
und  b„  beiw.  «I  und  e,.  Diese 
Zughaken  sind  durch  die  Ter- 
bindunf^BgliedeT  d  paarweise 
verbunden,  wodarch  erreicht 
wird,  dass  der  ontere  Znghaken 
iniai«raii  derdDrcheine  Muster- 
kette bewirkten  Bewegung  des 
oberen  teilnimmt,  sich  alao 
•enkt,  wenn  letzterer  gesenkt, 
•ich  hebt,  wenn  derselbe  ge- 
hoben wird. 

Beim  Torwftrtagange  des 
Schiebers  D  werden  dann  die 
«ingeh&ngten  Zuffstacgen  b 
benw.  c  mit  fortgeiegen ,  so- 
daea  die  Bebel  H  dement- 
aprecbend  xchwingen.  Die  so 
erlangte  Bewegung  der  Hebel 
Bi  und  H,  wird  dann  durch 
die  Zugstangen  «i  nnd  e,  nach 
den  Hebeln  ./,  und  J,  ani  for- 
deren Endu  dea  Stuhles  Über- 
tragen, welche  beide  auf  ihren 
Naben  Daumen  t,  bezw.  i, 
tragen.  J,  dreht  aicb  um  geinen 
iuiQestelli:  festen  Bolzen,  wäh- 
rend der  Drebiapfen  von  Jt  im 
Hebel  /■,  gelagert  ist,  welcher  ''»■  "*■ 

■ich  seinerseits  mit  der  Rolle  i?,  auf  den  Daumen  <i  atlltzt.  Auf  den  Daumen 
t'i  itatit  sich  die  Rolle  R,  des  Hebels  f,,  durch  dessen  Bewegung  mittels  der 
Zugntange  g  die  Kaatcnstange  h  gehaben  nnd  gesenkt  wird. 

Die  Daumen  sind  so  geataltet,  daas  durch  Rech tadrehuug  von  i,  der  Zellen- 
hasten  nm  zwei  Zellen  gehoben  wird,  durch  Rechtsdrehung  Ton  i,  aber  nm 
«ine  Zellenteilnng.  Durch  die  Verbindnng  der  beiden  Bewegungen  ist  es  so- 
mit ermtSglicht,  die  Zellen  jT,  bia  £r,  in  beliebiger  Reihenfolge  in  die  HChe  der 
Ladenbahn  zu  bringen.  Die  aus  Fig.  247  eraicbtliche  Stellung  igt  die  tiefste 
und  gilt  für  die  Zelle  ür,.  Beharrt  J',  in  seiner  Stellung  und  wird  J,  nach 
hinten  bewegt,  ao  nteigt  h  nm  eine  Teiinng  nni  K,  kommt  in  den  Bereich  der 
liadenbahn ;  beharrt  dagegen  J|  in  seiner  Stellung  nnd  wird  Ji  nach  hinten 
bewegt,  so  wird  Ki  abgeschossen,  und  sind  endlich  beide  Hebel  J,  und  J,  nach 
hinten  gedreht,  befinden  sich  H,  nnd  H,  also  in  der  punktiert  angegetienen 
Stellung,  Bo  wirkt  die  Schlagvorrichtnng  auf  K,.  Die  Het>el  H  werden  durch 
die  mit  ihnen  rerbandenen  Bremsscheiben  L  in  jeder  Lage  gesichert. 

Dia  Znghaken  d  können  entweder  von  einer  Jacquardmaschine  oder  Ton 
der  Schaftmaschine  aus  bewegt  werden.  Der  dargestellte  Stuhl  ist  mit  SohafU 
tnoachine  ausgerüstet,  und  ist  der  Bewegungsmechanismua  in  Fig.  243  für  beide 
Seiten  gezeichnet. 

Die  vier  Terbinduugsglieder  di  bis  d«  sind  durch  Drfihte  mit  den  vor- 
'deren  Enden  der  dreiarmigen  Hebel  j  verbunden.    An  dem  entgegengeeetsten 

45* 
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Arm  eines  jeden  sind  die  Federn  ki  bis  k^  eingebangen,  wodorcb  die  vorderen 
(linken)  Arme  der  Fallen  beständig  nach  oben  getosen  werden.  Femer  sind 
an  den  hinteren  Enden  dieser  Hebel  die  Klinken  li  bis  I4  befestigt,  welche  so 
eingerichtet  sind,  dass,  wenn  die  Hebel  ji  o.  s.  w.  auf  dieser  Seite  gehoben  wer- 
den, dieselben  aof  dem  yierkantigen  Stift  m  aufsitzen  und  dadurch  die  Hebel 
j  in  der  gehobenen  Stellung  festhalten.  Wird  diese  Klinke  ausgerückt,  so  f&hrt 
die  Feder  k  den  Hebel  j  wieder  in  die  tiefe  Lage  surück,  wodurch  d  wieder 
gehoben  wird. 

Das  wechselnde  Heben  der  Hebel  j  und  das  Abstossen  der  Klinken  l  ge- 
schieht durch  die  doppelnasigen  RoUenhebel  ni  bis  ff 4,  welche  von  der  Haupt- 
welle B  der  Maschine  aus  unter  Vermittelunff  der  Schubstange  t,  des  Winkel- 
hebels sr,  der  Schubstange  q  und  des  Hebels  p  in  hin-  und  heimgehende  Be- 
wegung versetzt  werden.  Durch  eine  Musterrollenkette  M,  welche  über  den  auf 
die  Verlängerung  des  Schaftmaschinencjlinders  aufgesteckten  Wechselcjlinder 
gelegt  wird,  werden  die  Rollenhebel  n  gehoben  und  fallen  gelassen.  In  der 
Hochstellung  der  Schieber  n  tritt  das  Heben  des  Fallenhebels  j  bis  zum  Auf- 
setzen der  Klinken  l  ein,  in  der  Tiefstellunff  erfolgt  das  Abstossen  der  Klinken 
{  und  infolgedessen  ein  Abwärtsgehen  der  Hebel  jt  d.  i.  ein  Heben  der  Zug- 
stücke d. 

Das  Drehen  des  Schaftmaschinen-  und  des  Wecbselcylinders  bei  jedem 
Schuas  um  eine  Teilung  (hier  Ve  des  ümfanges)  geschieht  von  der  gleichen  Be- 
wegung t  aus  mit  Hilfe  eines  Wendehakens. 

Durch  Anwendung  einer  Kurbel  bezw.  eines  Excenters  lassen  sich 
bei  Benutzung  der  beiden  Todlagen  zwei  verschiedene   Stellungen   des 


_l.^..i A....A 


Flg.  249  nnd  250. 


Fig.  251. 


Zellenkastens  erreichen.  Man  verwendet  hierbei  immer  Drehungen  um  je 
180°,  damit  0.  W.  die  Kurbeln  bezw.  Ezcenter  in  den  Todlagen  gegen 
Verdrehung  ohne  besondere  Sperrung  gesichert  sind.  Wie  bei  Benutzung 
von  2  ineinander  gelagerten  Kurbeln  oder  Ezcenter  {k,  k^)  drei  und  vier 
verschiedene  Stellungen  des  8-  oder  4  zelligen  Schützenkastens  hervor- 
zubringen sind,  lässt  Fig.  249  und  250  erkennen;  für  den  8 zelligen 
Schützenkasten  wird  der  Kurbelhalbmesser  ki=k  (Fig.  249),  für  den 
4  zelligen  fc^  =  2  Ä  (Fig.  250)  zu  wählen  sein. 


Mechanische  Wehetflhle  (Wechselladen). 
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Fig.  251  und  252  giebt  eine  hierher  gehörige  Ausführnngsform  von  Hacking 
in  Bury  wieder. 

Die  Steiglade  Ä  ist  an  den  Winkelhebel  B  angeschlossen,  welcher  durch 
^ne  Schubstange  mit  dem  Ringe  des  Excsnters  D  yerbnnden  ist.  Das  Gewicht 
der  Steiglade  ist  dabei  darch  die  Feder  El  ausgeglichen.  Jedes  Exoenter,  C  so- 
wohl wie  D,  ist  mit  einem  Zahnrade  gekuppelt,  welches  von  einem  Zahnrad- 
auaschnitte  F  aus  bethätigt  wird.  Jedes  dieser  Räder  hat  zwei  Zapfen  Gi  und 
O^,  gegen  welche  sich  die  Na^en  von  den  Platinen  Hi  H^  legen.    Im  ganzen 


Fig   252. 

and  also  4  solcher  Platinen  vorhanden,  welche  in  der  gewöhnlichen  Weise  von 
dem  Jaoquardprisma  J  und  einer  darüber  gelefften  Kartenkette  aus  bewegt 
werden,  indem  die  Nadeln  £*  die  Platinen  auswfUilen,  welche  von  dem  Messer 
Lt  gehoben  werden  sollen.  Das  Messer  erh&lt  seine  auf-  und  abgehende  Be- 
wegung Ton  der  Kurvenscheibe  M  aus,  welche  den  doppelarmigen  Hebel  N  in 
Schwingung  setzt,  an  den  die  Schubstange  0  angeschlossen  ist. 

Zum   Schluss    sei    noch    eine   Anwendung   der  EniehebeP)   vorgeführt 
(Fig.  253,  254).    Die  schwingenden  Hebel  A  und  B  tragen  an  ihrem  freien  Ende 

*)  D.  R.-P.  Nr.  43923  von  Mayer  &  Comp,  in  Kalk. 


eine  Annlil  FaUen  CC,  tob  denen  je  eine  durch  den  TOmKartency linder  an» 
eingeteilten  Bebel  D  (Fig.  253)  oder  mittels  AatbelieToiTicIitDiig  D,  (Fig.  Z54> 
kl^bobcn  wird,  wUirend  die  andere  in  einen  mit  Nnten  renehenen  ZabnEektor 
F  eingreift.    Qierdnrch  erhUt  dieier  nnd  das  in  F  eingreifende  Stimradcbeik. 


dnander  gelagerten  Kniehebel  00  werden  geradegeatellt  oder  anigeknickt. 
Dementeprecbend  werden  die  SchfltEenzellen  durch  den  Hebel  H  paarBcblfiwig- 
^boben  und  getenkt,  wobei  die  Fallen  CC  die  Stellung  der  Zahnradsektoren, 
•lehem. 

Scbnesw&chter.  *)  —  Wenn  der  Schosefaden  abreisst  oder  aas- 
gebt, BO  ist  der  Webstuhl  zam  Stillstand  zu  bringen;  bei  langsam  gehen- 
den  Stuhlen  Dberl&sst  man  dies  der  bedienenden  Fereon,  bei  »seh  gehen- 
den bringt  man  besondere  sog.  SchnsswUcbter  an.  Entweder  Ifisafr 
man  den  Schnas&den  durch  einen  am  Oestell  befindlichen  Fühler,  eine 
Oabel,  überwachen  (OabelBchnsawachter)  oderraan  Tersieht  die  Schutz» 
mit  einem  WBcbter,  welcher  die  Scbtttzenkastenzunge  beim  Reisaen  des- 
Fadens  in  das  Innere  der  Schütze  znrQclctteteu  iBsst,  sodass  dann  der 
ScbUtzenwftchter  (S.  701)  das  ÄbBtetlen  des  Stuhles  bewirkt  (Schnsa- 
wBcbterBchützen). 

Ein  aowerordentliob  Tiel  lur  Anwendung  Bekommener  Oabelacbnsa- 
w&chter  ist  in  den  Figuren  2ä9  bis  2&T  dai^eatellt.  —  Darob  ein  Oitt«r  a  der 
Lade  ragen  die  Zinken  der  ScbuHw&chtergabel  h  in  der  Anschlagstellnng 
(Fig.  2&6)  hinein.  Solange  iwiicben  beiden  ein  ScbuBsr&den  x  vorbanden  ibt^ 
wird  bei  jedem  Ladenaniehlag  die  Oabel  in  die  in  Figur  2fi6  gezeicbnete 
Stellung  flbergefnhrt,  der  rechte  Teil  also  gehoben:  iet  jedoch  kein  Faden  vor- 
handen, so  sinkt  der  rechte,  schwerere  Teil  nach  unten  und  diese  Stellung  wird 
benntzt,  um  durah  folgenden  Mechanismus  den  Riemen  mittels  der  Riemengabel 
TOn  der  Fest-  auf  die  Losscheibe  zu  bringen. 

Unterhalb  der  WAcbtergabel  b  schwingt  bei  jedem  2.  Schnss  der  mit  dem 
Bammerkopf  (Aammer  head)  versehene  Hebel  e  hin  und  her  ( —  nur  bei  jedem. 
S.  Schusit  da  der  Wachtet  nur  auf  einer  StuhUeite  angeordnet  ist  — )  nnd 
sieht  daher,  sobald  die  Nase  d  von  ihm  erfaeet  wird,  die  grsamte  Gabel  mit 
sieh  fort.  Der  Scfanii^abelb alter  [wtft  fork  holdtr)  ist  einstellbar  in  dem  Hebel 
«gebalten,  welcher  sich  gegen  d —  "■"-' —  -■—  '-- * — ■'—  ' — "->-i--i— '-  'i — i 
Durch  Tenofaieben  dea  HebeU  e 


'}  Polyt.  Centr.  1858,  3.  1442.  —  Lembcke,  a.  &.  0.  (1886),  8.  105.  — 
Reh,  a.  a.  0.,  8.  217.  —  D.  p.  J.  1891,  281,  225;  1892.  28«,  50  m.  Abb.  — 
Leipa.  M.  f.  T.-I.  1886,  S.  5S5;  1887,  S.  614i  18S8,  8.  45t,  602;  1890,  S.  217,  218. 
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Ausrückbebel  von  der  ihn  haltenden  Nase  p  abgestossen,  sodass  er' frei  dem 
Zuge  der  Feder  g  (Fig.  255)  folgen  kann,  er  bewegt  sich  deshalb  in  dem  Schlitze 
h  nach  rechts  und  dreht  damit  die  Biemengabel  k  mittels  des  Hebels  i  so,  dass 
sie  den  Riemen  n  von  der  Festscheibe  m  auf  die  Loescheibe  l  überführt. 

Da  die  rasch  gehenden  Stühle,  trotzdem  noch  ein  oder  mehrere  Sehnst 
leer  laufen,  verbindet  man  häufig  besondere  Einrichtungen  mit  dem  Schuss- 
-w&chter,  welcher  bewirkt,  dass  der  Regulator  iS  685)  selbstth&tig  wieder  um 
ein  bestimmtes,  erfahrungsmftssig  festgesetztes  Stück  rückwärts  gedreht  oder 
sofort  ausgelost  wird,  um  Schussstreifen  zu  vermeiden. 


Flg.  255-257. 

Beim  Wiedereinrücken  des  Stuhles  wird,  wie  leicht  ersichtlich,  die  Feder 
g  als  Krafts^icher  wieder  gespannt  und  die  Gabel  b  als  auslösendes  Werk- 
seng wieder  in  die  überwachende  Stellung  übergeführt. 

Schützenfänger.*)  Die  Unfälle  in  den  Webereien  rühren  —  abgesehen 
Ton  denen,  welche  durch  die  Betriebsmascbinen  und  die  Wellenleitung  veran- 
lasst werden  —  weitaus  in  den  meisten  Fällen  von  dem  Herausfliegen  der 
Webschütze  her.  Die  Verletzungen,  welche  u.  a.  durch  ungenügende  Ver- 
deckung  der  Verzahnungen  u.  s.  w.  an  den  Webstühlen  vorfallen,  treten  da- 
gegen zurück. 

Die  Webschütze  ist  wohl  der  einzige  Teil  einer  Arbeitsmaschine,  welcher 
geschossartig  fortgeschnellt  wird,  sich  eine  Zeit  lang  frei  überlassen  bleibt,  um 
an  einer  bestimmten  Stelle  wieder  abgefangen  zu  werden.  Während  des  Durch- 
ganges durch  das  Fach  ist  die  Bahn  der  Schütze   nur   durch   die  Ladenbahn 

')  Ausführliches  findet  man  über  diesen  Gegenstand  in  der  Arbeit  des 
Verfassers:  „Ueber  Schutzvorrichtungen  gegen  das  Herausfliegen  der  Web- 
schützen" in  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  202,  226  (m.  Abb.)  und  in  Leipz.  M.  f. 
T.-I.  1886,  S.  481,  532;  1887,  S.  278;  1889.  S.  167,  867,  461,  567;  1890,  S.  23, 
62,  117,  216,  217,  274,  276,  830,  605;  1891,  S.  190a;  1892,  S.  68,  118b,  840» 
546  m.  Abb. 
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nach  unten,  durch  das  Rietblatt  nach  hinten  begrenzt,  und  schon  geringfügige 
Ursachen  kOnnen  die  Schütze  von  ihrer  vorgeschriebenen  Bahn  ablenken.  So 
kann  ein  Herausfliegen  der  Schütze  veranlasst  werden,  wenn  die  Vögel  (Picker) 
nicht  richtig  stehen,  wenn  die  Ladenbahn  nicht  die  Verlängerung  der  Schütsen- 
kastenbahn  bildet  oder  sich  die  Lade  im  Holze  geworfen  hat,  wenn  die  Lade 
nicht  mit  dem  Blatte  parallel  liegt,  wenn  die  Schütze  Formänderungen  erlitten 
bat,  wenn  sich  zerrissene  Kettenfäden  ins  Fach  legen  oder  Schlingen  im  Garn 
liegen,  oder  wenn  die  Ketten  nicht  die  erforderliche  Spannung  haben,  oder  wenn 
die  Bewegung  der  Kettenfäden  nicht  im  Einklang  steht  mit  der  Bchützenbe* 
wegung,  nicht  zur  genau  vorgeschriebenen  Zeit  erfolgt  u.  s.  w. 

Entweder  kann  man  nun  ein  Ausspringen  der  Schütze  dadurch  verhindern, 
dass  man  das  Fach  auch  nach  oben  hinreichend  abdeckt,  oder  aber  man  kann 
die  ausgesprungene  Schütze  unschädlich  zu  machen  suchen  durch  Abfangen,  sei 
es,  dass  man  sie  oberhalb  des  Faches  selbst  aufhält  oder  sie  durch  an  den 
Seiten  des  Webstuhles  angebrachte  Schutzvorrichtungen  abß.ngt. 

Die  Bahn  der  ausgesprungene  Schütze  ist  wegen  ihrer  grossen  Geschwindig- 
keit und  der  meist  verhältnismässig  geringen  seitlichen  Kräfte,  welche  bei  glatten 
und  schmalen  Stühlen  das  Ausspringen  bewirken,  hier  fast  immer  eine  sehr 
flache,  sodass  der  den  Webstuhl  bedienende  Arbeiter  selbst  verhältnismässig 
weniger  gefährdet  ist,  als  zufällig  seitlich  von  dem  Stuhle  befindliche  Personen, 
«nd  namentlich  die  beaufsichtigenden  Arbeiter  der  seitlichen  Nachbarstühle. 
Die  Arbeiten,  welche  der  Weber  besonders  häufig  auszuführen  hat,  das  Noppen, 
Fadeneinziehen  u.  s.  w.,  das  stetige  Beobachten  des  sich  bildenden  Gewebes, 
bringen  es  mit  sich,  dass  er  vielfach  über  die  Ware  gebückt  steht,  also  gerade 
seinen  Kopf  vielfach  in  die  wahrscheinliche  Bahn  ausspringender  Schützen  legt. 
Hieraus  erklären  sich  auch  die  häufigen  schweren  Verletzungen  der  Augen,  bezw. 
der  Schläfe. 

In  erster  Linie  wurden  deshalb  seitliche  Schutzgitter  gebraucht, 
'welche  die  Schütze  am  Weiterfliegen  verhindern  sollten.  Bei  glatten  Stühlen 
von  geringer  Rietbreite  wird  dieser  Zweck  grösstenteils  erreicht.  Bei  Wechsel- 
stühlen und  Webstühlen  von  grosserer  Blattbreite  jedoch  ist  dieses  Schutzmittel 
nicht  mehr  sicher  genug,  weil  die  Bahn  einer  herausfliegenden  Schütze  ebenso 
mannigfaltig  ist,  wie  die  Ursachen  des  Herausfliegens.  Man  wendet  deshalb 
dann  ausserdem  Schutzvorrichtungen  an,  welche  da«  Fach  oben  rostartig  ab- 
decken; diese  können  entweder  während  des  Betriebes  fest  mit  dem  Laden- 
deckel verbunden  sein,  oder  nur  während  des  Schützendurchganges  das  Fach 
■oben  abdecken,  im  übrigen  aber  dann  zurückschwingen  und  den  Raum  Über 
dem  Gewebe  freigeben. 

Da  der  Arbeiter  sich  immerhin  erst  an  die  meist  nachträglich  angebrachten 
Schutzvorrichtungen,  als  etwas  Neues,  gewöhnen  muss,  kommt  es  aus  Bequem- 
lichkeit oder  auch  absichtlich  vor,  dass  er  im  trügerischen  Gefühle  der  Sicher- 
heit die  Vorrichtungen  ausschaltet;  über  diesen  leichtfertigen  Gebrauch  helfen 
selbst  die  ernstesten  Verbal  tu  ngsmassregeln  und  strengsten  Vorschriften  nicht 
liinweg.  Man  hat  deshalb  Schutzvorrichtungen  auch  so  konstruiert,  dass  die 
Inanspruchnahme  nicht  der  Willkür  des  Arbeiters  überlassen  ist,  sondern  die 
Vorrichtung  sich  immer  von  selbst  mit  dem  Ingangsetzen  des  Stuhles  in  die 
'Schutzlage  einstellt  und  in  dieser  Lage  während  des  Ganges  des  Stuhles  ver- 
harrt. Mehrfach  ist  die  Einrichtung  dann  gleich  so  getroffen,  dass  beim  An- 
halten des  Stuhles  aber  auch  die  Schutzvorrichtung  selbsttbätig  ausgeschaltet 
wird,  was  durch  die  Verbindung  des  Schutzmittels  mit  der  Riemengabel  erzielt 
^werden  kann. 

Herrichtang,  Bedienung  und  Leistung  des  Stuhles.  —  Die 
Ketten,  welche  auf  Kraftstühlen  zur  Verarbeitung  kommen,  werden  auf 
der  Kettenschermaschine  (S.  508)  geschert,  dann  —  sofern  ihre  Natur 
«dies  mit  sich  bringt  —  auf  der  Schlichtmaschine  (S.  506)  geschlichtet. 
Das  Einziehen  derselben  in  die  Schäfte  und  in  das  Blatt  geschieht  (um 
den  Stuhl  nicht  ruhen  zu  lassen)  nicht  im  Stuhle  selbst,  sondern  in  einem 
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besonderen  Arbeitszimmer  mit  Hilfe  eines  Gestelles  (Einzieh-  oder  An- 
drebstahles),  worin  die  Schäfte  und  das  Blatt  aufgehängt  werden.  Es 
geht  hieraus  die  Notwendigkeit  hervor,  für  jeden  Stuhl  gleiche  Schäfte 
und  gleiches  Blatt  doppelt  im  Vorrate  zu  haben.  2  Personen  ziehen  in 
10  Stunden  10000  Fäden  ein,  1  Person  kann  in  10  Stunden  13 — 15000 
Fäden  andrehen.  Zur  Beaufsichtigung  und  Begierung  ist  für  zwei  Stühle 
eine  erwachsene  Person  genügend,  welche  die  abreissenden  Eettenfllden 
(nach  vorausgegangenem  Anhalten  des  Stuhles)  anknüpft,  und  die  Sperr» 
Bute,  S.  543,  fortsetzt  (wenn  nicht  ein  selbstthätiger  Tempel,  S.  544, 
686,  angebracht  ist).  Vielfältig  hat  man  es  sogar  dahin  gebracht,  vier, 
ja  sogar  sechs  Kraftstuhle  nur  durch  einen  Arbeiter  und  ein  Mädchen 
bedienen  zu  lassen. 

Die  Leistung  eines  Stuhles  bestimmt  sich  aus  der  Geschwindig- 
keit desselben,  wobei  zu  berücksichtigen  ist,  dass  ein  Drittel  bis  ein 
Zehntel,  im  Mittel  ein  Viertel  der  gesamten  Arbeitszeit  durch  das  An- 
knüpfen der  gerissenen  Fäden,  Erneuerung  der  Spule  in  der  Schütze  und 
andere  kleine  Unterbrechungen  des  Webens  verloren  geht.  Zu  Baum- 
wollzeug von  etwa  90  cm  Breite  wird  die  Schutze  z.  B.  170  bis  180 mal 
in  der  Minute  bdwegt;  enthielte  das  Gewebe  nun  28  Fäden  auf  1  cm^ 
also  1  m  2800  Fäden,  so  würde  bei  einem  durchschnittlichen  Arbeits- 
gange von  75®/o  und  bei  175  Schuss  minutlich  Im  in  21,3  Minuten 
gewebt  oder  stündlich  2,81  m,  mithin  betrüge  die  Tagesarbeit  des  Kraft- 
stuhles (bei  11  Arbeitsstunden)  81  tn.  Ein  kräftiger,  geschickter  und 
fleissiger  Handwerker  kann  höchstens  6,5  bis  7,5  m  des  nämlichen  Zeuges 
in    11   Stunden  verfertigen. 

Mehr  als  250  Schützenbewegungen  (Schüsse,  Schläge,  Schützen - 
«chlägo,  pass^,  shots,  pieks)  in  einer  Minute  bei  dem  Kraftstnhle  (von  oben 
angenommener  Breite  zu  90  cm)  kOnnen  gewöhnlich  nicht  mit  Vorteil  und  auf 
die  Dauer  erlangt  werden,  sofern  das  verarbeitete  Garn  nicht  sehr  stark  ist; 
weil  bei  einem  schnellem  Gange  so  häufig  Fäden  abreissen,  dass  durch  den  Zeit- 
verlust beim  Wiederanknüpfen  nicht  nur  aller  Gewinn,  sondern  noch  mehr, 
wieder  verloren  geht.  Ausserordentliche  Leistungen  wie  350  bis  400  Schläge  in 
der  Minute  sind  nur  unter  ganz  besonderen  umständen  erreichbar. 

•  Allgemein  betrachtet  kann  die  Zahl  der  Schützenbowegungen  in  der  Minute 
desto  grösser  sein,  je  fester  der  Ketten-  und  Einschussfaden,  je  geringer  die 
Breite  der  Kette  und  je  kleiner  (leichter)  die  Schütze  ist;  sie  liegt  für  einfache 
Baumwollstühle 

bei  76  cm  Blattbreite  zwischen  190  und  200, 
.,     90  „  „  ,.         170     „     180. 

M  100  „  „  „         160     „      170, 

„  107  „  „  „         150     „     160, 

»   125  „  .,  „         140     ,.      145, 

11  15«  it  ,t  ,)  130     ,,      135. 

Bei  Schaft-  und  Jacquardmaschinen  etwa  10  bis  20  Vo  weniger,  ebenso  bei 
Anwendung  von  Schützen  Wechsel  (vgl.  auch  S.  728). 

Leinen-  und  Segeltuchstühle  machen 

bei  80  cm  Blattbreite  etwa  140  Schuss  min., 
105  „  „  „      185         „         „ 


11  140  „  ,,  „       110         ,,         ,, 

11  212  „  „  „      100         ,,  ,, 

I»  870  „  „  „        42         „         „ 
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Jute-Eurbelwebstühle  laufen 

bei  122  cm  Blattbreite  mit  etwa  135  min.  Umdr. 
140   „  „  „        „      180 

158   „  },  I,        I,      125 

210   „  „  ,.        „      105 

Kammgarn-Kurbelstühle  legen  minutlich  bei   130  bis  160  cm  Blatt- 
breite 150  bis  140  SchuBs  ein. 

Die  Geschwindigkeit  der  Tuch-  und  Buckskin- Webstühle  (Scheiben» 
stuhle,  bei  Anwendung  von  Schätzen  Wechsel)  beträgt 

bei  170  cm  Blattbreite  etwa  55  bis  65  Schuss  min. 

198   „  „              „      55    „    60 

227    yf  ,1                «}      50    ff    ÖD 

255    „  „               ,f      48    ff    52 

i;83   ,.  „               „      45    „    50 

311   „  „               „      42    „    48 
je  nach  Ware  und  Einrichtusg;  bei  FlugschQtzen  um  lOVo  mehr. 

Die  Stfihle  der  Seidenwebereien  laufen  je  nach  Ware  und  Einrichtung^ 
mit  60  bis  160  min.  Umdr. 

Man   findet  wohl    auch   mit  Unterscheidung   des  Schussgutes   angegeben 
als  grösste  zulässige  Geschwindigkeit  der  Schütze  sekundlich  bei  Einschuss  von 

Seide 0,67  m 


II 


II 


II 


II 


II 


if 


II 


II 


II 


•I 


it 


II 


II 


II 


•I 


Leinengarn  .     .  •  1|83  „ 

Streichgarn  .    .  .  It67  „ 

Kammgarn  .     .  .  2,50  „ 

Baumwollgarn .  .  3,33  „ 

Dies  ist  jedoch  die  Durchschnittsgeschwindigkeit  der  Schütze,  die 
Geschwindigkeit  während  des  Durchlaufens  des  Faches  ist  natürlich  bedeutend 
grösser,  da  auf  das  Einschiessen  etwa  nur  Vi  bis  %  der  Gesamtzeit  verwendet 
wird.  Uebrigens  muss  sich  die  Schlagstärke  bezw.  Schlaggeschwindigkeit  dem 
Webgute  anpassen  lassen. 

Baum-  und  Kraftbedarf.*)  — Die  gewöhnlichen  Abmessungen  in 
cm  sind  für  Baumwoll-Webstühle: 


Blattbreite 
Warenbreite 
Breite  des  Stuhles 


85 

107 

112 

120 

140 

160 

180 

200 

225 

75 

96 

100 

108 

128 

148 

167 

196 

210 

196 

218 

233 

244 

252 

275 

305 

324 

348 

250 
234 
380 


Die  Tiefe  bleibt  meist  dieselbe  (130  cm),  nur  wenige  Fabriken  bauen  die: 
breiten  Stühle  (über  200  cm)  etwas  tiefer  (135—140  cm).    Gewicht  700  bis  112Q  hg. 

Schonherrsche  Federschlagstühle  (S.  704)  für  Leinen: 


Blattbreite  170 
Stuhlbreite  320 
Tiefe  200  cm. 

Jute-Webstühle: 


200 
350 


240  I  270 
390  I  420 


800 
450 


340 
490 


370 
520 


400 
550 


450 

600 


Blattbreite 
Stuhlbreite 


92 

230 


122 
260 


140 
279 


158 
297 


180 
318 


208 
345 


Tiefe  (einschliesslich  Garn-  und  Warenbaum)  für  Sacking^ 
stuhle  174,  für  Hessianstühle  150  cm.  Gewicht  der  Hessianstühle  (2 schäftig, 
leichtes  Modell)  1000  bis  1300,  der  Sackingstüble  (48chättig,  schweres  Modell) 
1800  bis  1700  kg. 

Leichte  Kammgarn-Kurbelstühle  vergl.  Baumwollstühle. 


')  Ueber  den  Kraftbedarf  sind  in  neuester  Zeit  umfangreiche  genaue  dyniu 
mometrische  Bestimmungen  ausgeführt  worden,  vgl.  Oscar  Mey,  fraftbedarf 
mech.  Webstühle,  Dresden  1892;  mit  Abb.  und  Tabellen. 
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Buckskinwebstühle: 


Blattbreite 

Warenbreite 

Stuhlbreite 


142 

156 

170 

184 

198 

212 

227 

24  t 

255 

269 

123 

137 

151 

166 

180 

194 

208 

222 

236 

250 

292 

806 

820 

385 

849 

863 

877 

891 

405 

419 

288 
265 
434 


Tiefe  des  Stuhles  1,75;  für  die  Bedienung  ist  in  der  Tiefe  noch  60 — 70  cm 

Baum  nötig,  welchen  der  erste  Stuhl  in  einer  Reihe  zweimal  braucht. 

Gewicht  eines  Tuchstuhles  1150  bis  1400  kg,  eines  Buckskinwebstühle» 
1500  bis  2100  kg. 

Kraft  bedarf.  —  Nach  den  neuen  S.  714  angeführten)  Bestimmungen  hat 
sich  im  Mittel  (ohne  Wellenleitnngen)  folgendes  ergeben: 


Blattbreite 

in 

ctn 

Eraftbedarf 
im  Arbeits- 

gftng 
(Pferdest.) 

Anzahl  der  Webstühle  auf 

1  Pf. 

ohne  Berück-  mit  Berück- 
sichtigung der    sichtigung 
Stilktände       derselben 

Glatte  Baumwollstühle 

100—116 

0,17 

5,8 

7,2 

dcsgL 

185—200 

0,24 

4,2 

5,2 

Bau  m  woU  -  Jacquard  - 
Webstühle 

100-120 

0,25 

4 

5 

desgl. 

155—250 

0,88 

3 

3,75 

Leinen-  und  Segeltuch- 
stühle 

105 

0,27 

8,75 

5.3 

desgl. 

150—200 

0,48 

2.3 

8,3 

Jutestühle 

120 

0,375 

2,67 

8,3 

desgl. 

160 

0,56 

1,78 

2,25 

f» 

208 

0,71 

1,4 

1,75 

Kammgamstühle 

135—160 

0,21 

4,75 

6 

Tuchstühle 

170 

0,8—0,42 

8,3—2,4 

4—8 

Für  schwere  Ezcenter-Wollendamaststühle  mit  Federschlag  und  Jacquard- 
maschine schwankt  der  Kraftbedarf  gemäss  der  Abbindung  stark,  nach  den 
Versuchen  zwischen  0,8  bis  1,57  Pf. 

Ueber  Kraftstühle  zu  besonderen  Zwecken  und  mit  besonderer  Anordnung 
der  Teile  dürfte  folgendes  anzuführen  sein. 

Man  richtet  solche  Stühle  zur  Herstellung  von  Hohlgeweben,  namentlich 
Schläuchen  und  Säcken  ohne  Naht  (S.  551)  ein;  auch  Jacquard-Gar- 
dinen stellt  man  auf  besonderen  mechanischen  Webstühlen  her.^ 

Zu  Segeltuch,  welches  wegen  der  erforderlichen  Dichtigkeit  sehr  kräftig 
geschlagen  werden  musa  und  bei  der  Stärke  seiner  Kettenfäden  dies  auch  ver- 
trägt, hat  man  ausser  der  gewöhnlichen  Anordnung  mit  wagerechter  Kette') 
zuweilen  den  Kraftstuhl  auch  so  eingerichtet*),  dass  die  Kette  aufrecht  (fast 
lotrecht)  aasgespannt  ist,  die  Schäfte  demnach  in  einer  nahe  wagerechten 
Richtung  bewegt  werden,  und  die  Lade  von  oben  schlägt,  sodass  die  Kraft 
ihres  Schlages  durch  ihr  Gewicht  vermehrt  wird.  —  Lotrechte  Aufziehung  der 
Kette  trifft  man  auch  bei  einigen  Kraftstühlen,  welche  für  Tuch  bestimmt 
sind^);  sie  ist  sogar  zu  allgemeiner  Anwendung  bei  Webstühlen  überhau])t 
empfohlen  worden^),  jedoch  bisher  ohne  wesentlichen  Erfolg,  in  neuester  Zeit 
iflt  sie  bei  den  Bund  Webstühlen  wieder  benutzt  worden. 


»)  Civiling.   1876,  S.  1  m.  Abb. 

■)  Verh.  d.  Gewerbfleissver.  1861,  8.  226. 

>)  Gewerbeblatt  für  Sachsen,  1847,  S.  4. 

*)  D.  p.  J.  1840,  75,  21.  —  Polyt.  Centr.  1840,  Bd.  1,  S.  165. 

•)  Brevets  1844,  XV.  252. 
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Der  zur  praktischen  AasfÜhrung  verlockende  Hanptvorteil  des  Rand- 
Webstuhles^)  Hegt  in  seiner  Möglichkeit,  sehr  breite  Gewebe  herznsteUen  und 
bei  ruhigeren  Bewegungen  als  denen  der  jetzigen  Webstühle,  und  dadurch 
schonenderer  Behandlung  der  Fäden  eine  höhere  Leistung  zu  erzielen,  wozu 
dann  der  geringere  Kraftverbrauch  und  die  verminderte  Platzbeanspruchung 
kommen.  Der  Stuhl  arbeitet  meist  von  oben  nach  unten,  d.  h.  die  Kette  ist 
unten,  und  oben  wird  die  Ware  abgezogen.  Die  Kette  ist  auf  vielleicht  20  am 
Boden  im  Ejreise  aufgestellte  Spulen  verteilt  und  läuft  von  diesen  durch  einen 
Bing  mit  Oesen  geführt  nach  oben,  wo  das  fertige  Gewebe  über  einen  festen 
Bing  gezogen  und  auf  einen  Baum  gewickelt  wird.  Das  Geschirr  besteht  dann 
aus  20  einzelnen  Kreisteilen  zu  je  4  radial  laufenden  Schäften.  Die  Litzen 
sind  von  Rnnddraht,  stehen  radial,  werden  am  inneren  Ende  beweglich  gefasst 
und  ruhen  mit  den  äusseren  Enden  auf  festen  Ringen  lose  auf.  Die  Litzen 
haben  in  der  Mitte  das  EndenOhr  eingestanzt  und  werden  durch  die  Ketten- 
fäden selbst  bei  ihrer  Verschiebung  radial  gehalten.  Das  Bietblatt  ist  ring- 
förmig mit  radialen  Drähten;  auf  ihnen  führt  das  Schiffchen  seinen  Umlauf 
aus,  indem  das  Blatt  eine  kreisförmig  schaukelnde  Bewegung  macht,  wobei 
durch  das  einseitige  Hochgehen  immer  der  eingetragene  Schussfaden  festge- 
drückt wird,  oder  aber  man  bewegt  die  Schütze  durch  einen  Luftstrahl,  welcher 
gegen  eine  entsprechende  Fläche  der  Schütze  stösst  und  aas  einem  sich  drehen- 
den Bohre  austritt*).  —  Auch  Bundwebstühle  mit  radialen  Kettenfäden  sind 
ausgeführt  worden. 


»)  D.  R.-P.  No.  31375,  31912,  35055,  88823,  47760,  49948,  50402.  — 
Nordamer.  Patentr.  859414,  361994.  —  Engl.  Patent  No.  18533  v.  J.  1884.  — 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  220. 

•)  D.  B.-P.  Nr.  50402.  —  Z.  d.  V.  d.  Lig.  1890,  S.  821  m.  Abb. 


Vn.  Absclmitt. 

Das  Weben  der  Zeuge  aus  den  verschiedenen  Rohstoffen. 


Als  Gegenstand  eines  ungemein  ausgedehnten  Verbrauches  und  aller 
Willkür  der  Mode  unterworfen,  bieten  die  gewebten  Zeuge  in  ihrem 
Aeusseren  (was  Feinheit,  Breite,  Beschaffenheit  des  Gewebes  und  Zu- 
richtung betrifft),  sowie  in  ihren  Benennungen  eine  ausserordentliche 
Mannigfaltigkeit  dar. 


Erste  Abteilung. 

Baumwoll-Weberei.  ^) 

A.    Arten  der  liaumwoUenen  Zeuge. 

1)  Glatte  Stoffe. 

a)  Leinwandartige.  —  Man  hat  davon  zu  unterscheiden:  dicht  ge- 
webte und  lose  gewebte  (klare) ;  erstere  ohne  besonders  auffallende  Zwischen- 
rftume  zwischen  den  Fäden,  letztere  mit  bemerkbar  weit  auseinander  lie- 
genden Ketten-  und  Eintragfäden,  albo  mehr  oder  weniger  durchsichtig. 
Beiderlei  Stoffe  enthalten  regelmässig  in  Kette  und  Einschlag  gleichviel 
(wenigstens  nahe  gleichviel)  Fäden  auf  gleichem  Baume;  aber  man  pflegt 
den  Einschlag  um  einige  Nummern  feiner  oder  auch  gröber  zu  nehmen, 
als  die  Kette.  Zu  den  dichter  gewebten  leinwandartigen  Stoffen  gehören 
folgende : 

Kattun  (toile  de  coton),  teils  zum  Drucke  bestimmt  (Druck- 
Kattune,  printera),  teils  weiss  verbraucht  und  leinwandartig  —  etwas 
steif  und  glänzend  —  appretiert  (Baumwoll-Leinwand,   imitiertes 


>)  Schmidt,  Die  Baumwollweberei.    Weimar.   (Bd.  135  des  Neuen  Schau- 

ElatMs  der  Künste  und  Handwerke).  —  C.  F.  Brooks,  Gotton  manufacturing. 
I.  SpoD.    2.  Aufl.    1889.  —  Danach  Oesterreichs  Wollen-  und  Leinen-Ina ustrie. 
1898,  S.  21. 
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Leinen);  meibt  ans  Garn  von  den  Feinheits-Nummern  16  bis  30  (metr. 
27  bis  50)  gewebt;  die  Kette  dazu  mit  40  bis  60  Gängen  (1600  bis 
12400  Fäden)  auf  Meterbreite  geschert,  also  16  bis  24  Fäden  auf  1  cm.  — 
Kitay,  ein  Kaitun  in  Stücken  von  geringer  Breite.  —  Nanking  (nan- 
•quin),  ein  dichter  und  fester  Kattun  aus  Gespinsten  Nr.  20  bis  80 
{metr.  34 — 50),  ausgezeichnet  durch  seine  bräunlichgelbe  Farbe,  welche 
bei  dem  echten  (ostindischen  und  chinesischen)  eine  Eigentümlichkeit  der 
Baumwolle  und  darum  äusserst  haltbar,  bei  dem  europäischen  durch  Fär- 
ben hervorgebracht  und  im  Waschen  vergänglich  ist.  —  Nankinet, 
Klem  Nanking  an  Festigkeit  des  Gewebes  ähnlich,  aber  gewöhnlich  etwas 
feiner  und  von  verschiedenen  Farben.  —  Schirting  (Futterkattun, 
Hemdenkattun,  Nessel,  shirting),  aus  Gespinsten  Nr.  12  bis  50  oder 
«0  (metr.  20  bis  85  oder  100)  2000  bis  4000  Fäden  auf  1  m  Breite; 
hauptsächlich  zu  Leibwäsche  und  zu  Unterfutter  in  Kleidern  angewendet; 
KÜe  gröbsten  und  stärksten  Sorten  (Kette  Nr.  12  bis  24  [metr.  20  bis  40] 
auf  1  cm  23  bis  26  Fäden;  Schuss  Nr.  16  bis  28  [metr.  27  bis  48] 
auf  \  cm  24  bis  27  Fäden)  führen  in  England  den  Namen  siout  und 
werden  nicht  selten  mit  doppelten  (nicht  zusammengezwirnten)  Ketten- 
fäden verfertigt,  in  welchem  Falle  die  Kette  aus  feinerem  Garne  besteht 
als  der  Schuss.  Die  englischen  für  die  Ausfuhr  bestimmten  Schirtings 
haben  meist  eine  Länge  von  37,5  Yards  (34,5  m),  sind  88  bis  50  Zoll, 
meist  39  Zoll  (97  bis  127  cm,  meist  100  cm)  breit,  19  bis  30  Fäden 
auf  1  cm.  Die  Ware  wird  nach  Gewicht  gehandelt,  so  wird  z.  B.  das 
Stück  39  Zoll  (1  m),  25/24  Fadendichte  8V4  Pfand  (3,75  kg)  schwer  ge- 
macht. 45  Zoll  (115  cm)  breite  Stücke  wiegen  9  Pfund  (4,09  kg),  50  Zoll 
(127  cm)  breite  Stücke  10  Pfand  (4,54  kg).  Die  Indian-Schirtings 
sind  die  schwerste  Sorte.  Dhoties  sind  Schirtings  mit  farbigen  Streifen. 
T-Cloth,  Mexicans,  Domestics,  Madapolams  sind  den  beschwerten 
Schirtings  ähnliche  Arten.  T-Cloth  (so  benannt  nach  der  Marke  des 
ersten  Fabrikanten)  haben  immer  24  Yards  (22  m)  Länge,  gröbere  Garne, 
schwere  Schlichtung,  28  bis  32  Zoll  (71  bis  81,5  cn^  breit,  19/16  bis 
25/25  Einstellung,  4  bis  6  Pfund  (1,8  bis  2,1b  kg)  Gewicht.  Domes- 
tics werden  28  bis  39  Zoll  (71  bis  100  cm)  breit  und  60,  72,  80  oder 
96  Tards  (55,  66,  73  oder  88,4  m)  lang  gearbeitet,  Kette  Nr.  18  bis  24 
(metr.  30  bis  40),  Schuss  Nr.  16  bis  40  (metr.  27  bis  68),  22  bis  25 
Fäden  Einstellung,  mittlere  bis  schwere  Schlichtung.  Mexicans  sind 
bessere  Sorten  als  Domestics,  27  eingestellt,  Kette  stärkere  Nr.,  Schuss 
mittelfein,  mittelschwache  Schlichte,  28  bis  32  Zoll  (71  bis  81  cm)  breit. 
Madapolams  sind  wieder  leichter  in  Schuss  und  Kette  wie  Mexicans, 
meist  17/19fädig  eingestellt,  71  bis  81  cm  breit  und  ähnliche  Länge  wie 
die  T-Cloth,  mittelschwere  Schlichte.  —  D ruck kat tun e  haben  meist 
32  Zoll  (81  cm)  Breite,  116  Yards  (lOß  m)  Länge,  25/25  Einstellung, 
32/50  Garnnummer  (metr.  54/85),  kräftige  Gattung,  gute  Game,  leichte 
Schlichtung,  Kette  gleiehmässig  und  hart  gedreht,  Schuss  frei  von  Un- 
gleichheiten, Schleifen  u.  s.  w.  Glanzkattune  36  Zoll  (92  cm)  breit, 
80  bis  35  Fäden  auf  1  cm,  50  Yards  (45,7  m)  lang,  11^/4  Pfund  (5,35  kg) 
schwer.    Betttücher  werden   1,5  bis  2,5  m  breit  angefertigt,  die  Game 
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schwanken  zwiächea  Nr.  12  bis  20  (metr.  20  bis  85),  doch  werden  anch 
ieinere  Sorten  gemacht. 

Zu  den  feineren,  leichteren  Waren  gehören  folgende:  Tanjibs  als 
geringste  derartige  Sorte  75  bis  125  cm  breit,  35  m  lang,  19födige  Ein* 
Stellung,  Garn  Nr.  32  bis  40  (metr.  54  bis  68),  leicht  geschlichtet. 
Manisocks  sind  besser,  100  bis  112  cm  breit,  22/22  bis  25/25  einge- 
stellt, Garn  Nr.  32  bis  50  (metr.  55  bis  85),  über  20  Yards  (18,4  m) 
lang. 

Kambrik  (Kammertach,  feiner  Hemdenkattan,  cambrie),  ans 
Nr.  40  bis  100  (metr.  70  bis  170),   24  bis  55  Fäden  auf  1  cm.    Der 
sogenannte  Baumwoll-Tafft  (zu  Begenschirmen  u.s.w.)  ist  nichts  als  ein 
mittelfeiner  starker  Kambrik.    Die  feinen  und  dichten  Kambrik-Sorten  ge- 
boren   eigentlich    schon    zum    Perkal.    —    Baumwoll-Battist    (auch 
schottischer  Battist  und  Battist-Musselin  genannt)  ein  feines  und 
nicht  sehr  dichtes  Gewebe  (aus  Garn  Nr.  90  bis  110  [metr.  150  bis  190] 
gewöhnlich),   welches  auf  1  cm  40  bis  50  Kettenfäden  enthält.  —  Ja- 
conet  (jaconas,  jaconnat,  jacanet)  geht  in   der  Feinheit  zum  Teil  noch 
weiter  (Nr.  80  bis  160,  metr.  135  bis  275),  und  unterscheidet  sich  über- 
dies vom  Vorhergehenden  durch   grössere  Weichheit   (weniger  steife  Zu- 
richtung).   Eine  Jaconet-Kette   von  Nr.  80  (metr.  135)  bekommt  etwa 
87,5,   eine  solche  von  Nr.  130  (metr.  220)  aber  51  bis  56  Fäden  auf 
1  cm.  —  Die  dichtesten  leinwandartigen  (weissen  oder  gedruckten)  Ge- 
webe aus  Baumwolle  führen  die  Namen  Perkal  (percale)  und  Perkal  in, 
und  umfassen  viele  Abstufungen  der  Feinheit  (von  Nr.  36  bis  120,  metr. 
€0  bis  200);  eine  Perkal- Kette  von  Nr.  36  enthält  gewöhnlieh  etwa  3400, 
«ine    von    Nr.   120    aber   6500   bis   6800  Fäden   auf  Meterbreite.     Die 
^oberen  (aus  Garnen  Nr.  36  bis  60  [metr.  60  bis  200]  gewebten),  zum 
Druck  bestimmten  Perkaie  heissen  Druck-Perkale  oder  Kaliko  (calicot, 
'Calico);    die  wirklich  bedruckten  aber  ^hren  öfters  den  Namen  Katt. 
Sind  in  der  Kette  des  Perkais,   in   bestimmten  Abständen  voneinander, 
dickere  oder  mehrfache  (gewöhnlich  nicht  gezwirnte)  Fäden  angebracht, 
so  entsteht  der  Schnürchen- Perkal.  —  Gefärbter  und  geglänzter  Per- 
kal, den  man  zum  Füttern  der  Kleider  anwendet,  führt  den  Namen  Sar- 
sonet.  —  Den   bisher    genannten    glatten  Baumwollzeugen   reihen  sich 
«inige  andere  an,  welche  ganz  oder  teilweise  aus  geerbtem  Garne  er- 
zeugt werden;  z.  B.  die  mannigfaltig  gestreifte,  geflammte  oder  gewür- 
felte,   sehr    dicht  gewebte    englische  oder    schottische   Leinwand, 
Wiener  Leinwand  (Gingham,  guingan,   guingamp,  gingham,  Bengal 
siripes)  zu  Frauenkleidem  u.  dgl.;  der  Haircord  (haireard),  in  welchem 
die  Kette  farbig  gestreift  ist  und   überdies  in  regelmässigen  Abstanden 
dicke  (2-,  3-,  4-  oder  5 fache,  nicht  gezwirnte)  Fäden  enthält,  wodurch 
das  Zeug  geschnürt  oder  gerippt  erscheint,  30/35  dicht  gestellt.    Weisser 
Bairoord  stimmt  mit  dem  Schnürchen- Perkal  oder  dem  weiterhin  erwähn- 
ten Schnürchen -Musselin  überein.    Verschiedene,  meist  bunt  gewürfelte, 
Hals-    und    Taschentücher,    gestreifte    oder    gewürfelte    Schürzen- 
deugeu  s.w.  gehören  ebenfalls  hierher.  Blue-Mettle,  blaue  Kette,  weisser 
Einschlag,  69  cm  breit,  25/20  dicht.  —  Rips  (Ribs,  reps)  ist  ein  dichter 
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leinwandartiger  Stoff,  dessen  Kette  ans  2-  oder  Sfädigem  Banmwollzwim 
(z.  B.  von  Nr.  30,  metr.  50)  besteht,  dessen  Eintrag  aber  viel  feineres 
einfaches  Garn  ist  und  stark  angeschlagen  wird.  Indem  hiemach  der 
Einschoss  die  Kette  ganz  bedeckt  und  unsichtbar  macht,  erscheint  das 
Qewebe  wie  aas  lauter  dicht  nebeneinander  liegenden  schnttrchenartigeii 
Längenstreifen  (Rippen)  zusammengesetzt,  daher  der  Name  (vom  Eng- 
lischen: rib,  eine  Rippe,  S.  553).  Manchmal  nimmt  man  zur  Kette,  statt 
des  Zwirnes,  doppelte  nicht  gezwirnte  (bei  einer  sehr  schlechten  Sorte 
des  Zeuges  sogar  sehr  grobe  einfache)  Gamfädein. 

Die  locker  gewebten  leinwandartigen  Baumwollstoffe  sind:  der  Musselin 
und  Organdy  mit  ihren  Unterarten,  der  Tarlatan  und  der  l}aumwoll6ne 
Stramin.  Der  Musselin  oder  Muslin  (mousseline,  tntislin,  auch  wohl 
Nesseltuch  genannt),  samt  dem  dazu  gehörigen  Musselinet,  wird  am 
gewöhnlichsten  aus  Gespinsten  Nr.  60  bis  100  (metr.  100  bis  170), 
mit  19  bis  30  Kettenfiklen  auf  1  cm  verfertigt,  nicht  selten  aber  auch 
feiner.  Musselin  aus  Kette  Nr.  147  und  Schuss  Nr.  176  (metr.  250 
und  300)  bekommt  z.  B.  3840  Kettenfäden  in  Meterbreite  und  89  Ein- 
schussfäden in  1  cm;  solcher  aus  Kette  Nr.  176  und  Schuss  Nr.  285 
(metr.  400)  entweder  3900,  oder  4100,  oder  4300  Kettenfäden  auf  1  m, 
im  Einschuss  beziehungsweise  37,  40  und  42  bis  43  Fäden  auf  1  cm. 
Für  die  Sorten  aus  Nr.  100  bis  200  (metr.  170  bis  340  und  2720  bis 
3400  Fäden  in  Meterbreite)  wird  öfters  der  Name  Vapeur,  und  für 
die  allerfeinsten  (Nr.  200  bis  250  [metr.  340  bis  420]  3000  bis  4280 
Fäden  auf  1  m)  der  Name  Zephyr  gebraucht.  Sohnürohen-Musselin 
und  Schnürchen-Vapeur  werden  wie  der  oben  erwähnte  Schnürchen- 
Perkai  hervorgebracht.  —  Beim  Organdy  (Organdin,  Mull,  organdi, 
organdie,  book,  hook  tnuslin),  welcher  aus  Gespinst  Nr.  100  bis  150 
(metr.  170  bis  250)  gewöhnlich  besteht,  liegen  im  allgemeinen  die  Fäden 
ein  wenig  dichter  als  bei  Musselin  von  gleicher  Feinheit  (29  bis  36  aof 
1  cm),  und  der  Stoff  wird  steifer  zugerichtet,  als  jener.  Doch  kommen 
in  Ansehung  der  Dichtheit  beträchtliche  Abweichungen  vor;  man  griebt 
z.  B.  einem  Organdy  aus  Nr.  147  Kette  und  Nr.  176  Schuss  (metr.  250 
und  300)  von  3160  bis  4100  Kettenfäden  in  1  m  Breite,  und  in  beiden 
Fäden  übereinstimmend  33  bis  34  Schussfäden  auf  1  cm  Länge.  Ueber- 
haupt  finden  vom  Musselin  zum  Jaconet  (S.  719)  üebergänge  statt,  welche 
eine  strenge  Scheidung  zwischen  diesen  Geweben  oft  schwierig  und  selbst 
unthunlich  machen,  unter  Linon  (Schleier,  laum)  versteht  man  einen 
wenig  oder  gar  nicht  gestärkten  (appretierten)  Organdy.  —  Tarlatan, 
der  leichteste  baumwollene  Kleiderstoff,  ist  aus  feinen  Garnen  sehr  locker 
gewebt  und  mit  Stärke  steif  appretiert;  enthält  z.  B.  in  Kette  und  Schuss 
gleichmässig  13  Fäden  auf  1  cm  aus  Garn  Nr.  100  (metr.  170).  —  Der 
Baumwoll  *  Stramin  oder  Kannevas,  canevas  (uneigentlich  auch 
baumwollene  Gaze  genannt,  da  er  mit  der  wahren  Gaze  nur  die 
Lockerheit  des  Gewebes  gemein  hat),  ist  ein  mehr  oder  weniger  groas- 
löcheriger  Stoff  aus  dicken  Fäden  (z.  B.  sechsfädig  gezwirntem  Gam 
Nr.  30  [metr.  50]  oder  dreifädig  gezwirntem  Nr.  12  bis  18  [metr.  20 
bis  30]),    welcher  zu  Wollstickerei,  zu  Fliegen-  und  Luftfenstem,   als 


Baninwoll-Zeuge.  721 

leichtes  Unterfutter  in  Eleidein  u.  s.  w.  gebraucht  wird.  Er  enthält  in 
Kette  nnd  Einschnss  gleichviel  Fäden ,  nnd  zwar  meist  6  bis  12  auf 
1  cm,  also  36  bis  144  Oeffhungen  im  Qaadratcentimeter. 

Die  im  Vorstehenden  bei  den  Terschiedenen  Stoffen  angegebenen  Feinheits- 
Nummem  des  Garnes  und  F&den-Anzahlen  in  der  Kette  unterliegen,  wie  meh- 
rere Beispiele  bereits  dargethan  haben,  oft  erheblichen  Schwankungen.  —  Das 
Gewicht  eines  Quadratmeters  jedes  Stoffes  in  Grammen  {G)  ausgedrückt,  findet 
man  (mit  genügender  Annäherung)  nach  folgender  Formel: 

worin  K  die  Anzahl  der  Kettenfäden  auf  1  cm,  E  die  Anzahl  Einschussfäden 
anf  1  entf  und  ^  die  englische  Feinheits-Nummer  des  Games  (im  Falle  Kette 
und  Schuss  von  verschiedenen  Nummern  sind,  das  arithmetische  Mittel  zwischen 
beiden  Nummern)  bezeichnet.  Setzt  man  z.  B.  einen  Kattun,  der  aus  Kette 
Nr.  20  und  Schuss  Nr.  24  verfertigt  ist,  in  1  cm  Breite  22  Kettenfäden  und  in 
1  cm  Länge  24  Einschussfäden  enthält;  so  wiegt  davon  1  qm 

22  +  24        2760 
60. -^  =  -25-  =  125.4  j^ 

folglich  ein  Stück  von  36  m  Länge  und  0,85  m  Breite  (SO fi  qm)  3887^  oder 
nahe  8,8  kg.  Dieses  Gewicht  (welches  bei  dem  rohen  Gewebe  durch  die  Schlichte, 
bei  dem  zugerichteten  durch  die  hineingebrachte  Stärke  etwas  vermehrt  wird) 
zeigt  zugleich  den  Garn  bedarf  an,  wovon  fast  gleichviel  zur  Kette  und  zum 
Einschüsse  aufgeht.  —  Das  angegebene  Rechnungsverfahren  ist  natürlich  auch 
auf  geköperte  und  gemusterte  Stoffe  anwendbar  (sofern  letztere  keine  broschier- 
ten oder  anfgeschweiften  Muster  enthalten).  —  umgekehrt  kann  man  durch 
die  Formel 

^OJK+E)    _ 

G  ~ 

in  welcher  G  das  Gewicht  eines  Quadratmeters  (ausgewaschenen)  Stoffes  in 
Grammen  bezeichnet,  sehr  annähernd  die  Feinheits-Nummer  des  Games,  woraus 
er  gewebt  ist,  finden;  dabei  ist,  wie  sich  von  selbst  versteht,  nicht  nötig,  ein 
ganzes  Quadratmeter  zu  wägen,  sondern  man  kann  (unter  Anwendung  einer 
feinen  Wage)  ein  kleineres  Stück  von  bekanntem  Flächenraume  untertnchen 
nnd  daraus  das  Gewicht  des  Quadratmeters  berechnen. 

Ist  die  Feinheits-Nummer,  oder  die  Fädenzahl  im  Centimeter,  bei  Kette 
und  Einschlag  bedeutend  verschieden,  so  ist  folgende  Berechnungsweise 
richtiger:  ^  ^ 

wenn  N^^  die  englische  Garnnummer  der  Kette,  N^  jene  des  Eintrages  bedeutet 

Die  Feinheits-Nummem  von  Ketten-  und  Schussgarn  sind  in  diesem  Falle  nor 
durch  Versuch  zu  finden,  indem  man  aus  dem  Probestückchen  die  Fäden  beider^ 
lei  Art  auszieht,  jeden  Teil  für  sich  wägt  und  nach  deren  Verhältnis  das  Ge- 
wicht G  in  zwei  Teile  teilt,  von  welchen  ß  das  Gewicht  der  Kette,  (S  das  Ge- 
wicht des  Einschusses  (von  1  Quadratmeter  Zeug)  genannt  werden  mag.  Man 
erhält  dann  die  Formeln: 

60  JT  „        ßOE 

^*  =  — Ä^  ^.  =  -6— 

Für  die  metrische  Feinheitsnummer  geht  die  Wertziffer  60  in  den  obigen 
Formeln  naturgemäss  über  in  100,  wenn  man  das  Einweben  der  Kette  und  das 
Einspringen  des  Schusses  nicht  berücksichtigt. 

b)  GhiBeartige.  —  Die  baumwollene  Gaze  (S.  559)  wird  aus  Ge* 
Bpinsten  von  verschiedener  Feinheit  (bis  zu  Nr.  120  [metr.  200],  manch- 
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mal  noch  feiner)  nnd  bald  mehr  gpross-,  bald  mehr  kleinlöcherig  gewebt. 
Sie  enthalt  auf  Meterbreite  1240  bis  2720  Kettenfäden  (halb  Stück-, 
halb  Polfttden),  nnd  im  Einschnsse  auf  1  Centimeter  8  bis  26  Fftden. 
Meist  haben  die  Oeffnangen  des  Gewebes  eine  längliche  Gestalt  (es  stehen 
z.  B.  8  auf  1  cm  der  Breite  nnd  13  anf  1  cm  der  Länge,  mithin  anf 
1  qcm  104;  oder  14  in  der  Breite,  26  in  der  Lange,  364  aof  1  qcm); 
aber  selbst  wenn  sie  quadratisch  sind,  ist  ihre  Anzahl  nach  der  Breiten- 
richtung des  Stoffes  etwas  kleiner  als  (auf  gleichem  Baume)  nach  der 
Längenrichtung,  weil  ein  Fadenpaar  der  Kette  etwas  mehr  Platz  ein- 
nimmt, als  ein  einfacher  Schussfaden  (so  sieben  in  diesem  Falle  z.  B. 
auf  1  cm  Breite  12,  auf  1  cm  Lange  14  Oeffnungen,  auf  1  qcm  168; 
oder  in  der  Breite  8,  in  der  Lange  9,  auf  1  qcm  72).  Die  in  Gaze- 
bindung hergestellten  Baumwollgewebe  werden  je  nach  der  Feinfädigkeit 
Kongressstoff,  Etamin'e,  Marly  oder  Gamilla  genannt. 

Zum  Bedecken  von  Bildern,  Stickereien  u.  dgl.  ist  die  s.  g.  Glanz- 
gaze in  Gebrauch,  welche  durch  einen  mit  Hausenblase- Auflösung  o.  dgL 
gemachten  Ueberzug  wie  gefirnist  erscheint,  starken  Glanz  bei  fast  voll- 
kommener Durchsichtigkeit  hat  und  den  Staub  nicht  dnrchlasst,  weil  ihre 
Oeffnungen  durch  ein  äusserst  zartes  Hftutchen  jenes  Ueberznges  ver- 
stopft sind. 

Ein  hierher  gehöriges  Erzeugnis  ist  das  in  England  aufgekommene  Patz- 
tuch sponge  cloth  (zum  Maschinenputzen  statt  Baumwollabfalles  zu  gebrauchen). 
Es  besteht  in  einem  Gazegewebe  mit  weit  auseinander  liegenden  (4  bis  5  mm 
voneinander  entfernten)  F&denpaaren  in  der  Kette  and  sehr  dicken  Fäden  (4 
bis  5  auf  1  cm)  im  Einschüsse.  Bei  einer  Sorte  dieses  Stoffes  bestand  Kette  und 
Schuss  aus  zweifädigem  Baumwollzwirn  und  zwar  Kette  von  Garn  Nr.  12  (metr. 
20),  Schuss  von  Garn  Nr.  6  (metr.  10);  bei  einer  anderen  die  Kette  aus  ein- 
fachem Garn  Nr.  6  (metr.  10),  der  Einschuss  aus  dreif&digem  Zwirn  von  Garn 
Nr.  8  (metr.  14). 

2)  Geköperte  Stoffe. 

Sie  sind  nicht  weniger  zahlreich  als  die  glatten  Baumwollzeuge,  denn 
es  kommen  hier  zu  den  Verschiedenheiten  der  Feinheit  und  Dichtheit 
auch  noch  mannigfaltige  Abarten  des  Köpers,  um  eine  grosse  Menge  Arten 
dieser  Stoffe  zu  begründen.    Hierher  gehören  : 

Der  Köper  oder  Groisä  (croisö,  tweeled,  twiüed,  tivüf),  aus  Garn 
Nr.  40  (metr.  70)  zur  Kette  und  Nr.  60  (100)  zum  Einschlage,  oder 
auch  gröber;  mit  vierschäftigem  zweiseitigem  Köper  von  der  Art,  vrie 
auf  S.  575  erklärt  worden  ist;  vorzüglich  gefärbt  und  gedruckt  zu 
Frauenkleidem,  Umschlagtüchern  u.  s.  w.  in  Gebrauch ;  mit  bunten  L&ngen- 
und  Querstreifen  (karriert  oder  gegittert)  auch  zu  Kleidern,  Mänteln  u.b.w. 
Ware  letzterer  Art  kommt  oft  als  halbwollene  vor  (Kette  Baumwolle, 
Einschuss  Streichgarn  aus  Wolle  oder  aus  einem  zusammen  verarbeiteten 
Gemenge  von  Wolle  und  Baumwolle).  Cretonnes  sind  bedruckte  Köper, 
aus  Abfallschussgamen  (S.  187),  besseren  Kettengamen  gewebt;  Jeans 
sind  feinere  dreischäftige  Köper,  glatte  Borden,  schmal,  für  Druckerei 
und  Zurichtung.  —  Der  baumwollene  Merinos,  eine  Nachahmung  des 
eigentlichen  (wollenen)  Merinos;  sein  Köper  ist  entweder  dreifädig  (S.  567) 
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oder  (gewöhnlicher)  vierfädig,  und  im  letztem  Falle  mit  dem  des  Croise 
übereinstimmend.  Eine  sehr  gewöhnliche  Sorte  von  Merinos  wird  mit 
76  öängion  auf  1  m  Breite  in  Nr.  24  (metr.  40)  geschert  (30  bis  31 
Kettenf^en  auf  1  cm),  und  erhält  33  bis  37  Schassfäden  auf  1  cm,  eben- 
üalls  Nr.  24;  öfters  nimmt  man  dazu  auch  Kette  Nr.  20  (metr.  35,  68 
bis  75  Gänge  auf  1  m)  und  Schuss  Nr.  20  bb  30  (metr.  35  bis  50  und 
29  bis  33  Fäden  im  cm).  Bunt  gewürfelte  Merinos  kommen  auch  unter 
dem  Namen  Köper-Gingham  vor.  —  Der  Drill  oder  Drell,  drei- 
bindiger  einseitiger  Köper,  bei  welchem  auf  der  rechten  Seite  %  der 
Kette  sichtbar  sind  (S.  567);  die  Kette  bedeutend  fadenreicher  als  der 
Einschlag  (z.  B.  46  Fäden  der  ersteren  und  36  Fäden  des  letzteren  auf 
1  etn,  bei  Kettengam  Nr.  20  und  Schuss  Nr.  24).  —  Der  Bast  oder 
Bastzeug  (Baumwoll-Bast),  vierbindig  geköpert  mit  einer  rechten 
Seite  (S.  570),  auf  welcher  die  feine  Kette  zu  '/^  über  dem  viel  grobem 
Eintrage  flott  liegt;  in  Kette  und  Einschlag  mit  verschiedenen  schmalen 
und  breiten  Fatbenstreifen,  wodurch  der  Stoff  bunt  gewürfelt  und  ge- 
^ttert  erscheint.  Oft  ist  nur  der  Einschuss  Baumwolle,  die  Kette  aber 
Seide  (halbseidener  Bast).  —  Der  Satin  (Jeanet,  Oriental,  eng- 
lisch Leder),  fünf  bindiger  dicht  gewebter  Atlas,  in  welchem  auf  der 
rechten  Seite  der  Eintrag  flott  liegt  (S.  573).  Letzterer  ist  etwas  feiner 
als  die  Kette,  und  liegt  weit  dichter  als  diese  (z.  B.  33  Kettenfäden  von 
Nr.  30  [metr.  50]  und  74  Schussfäden  von  Nr.  36  [metr.  60]  auf 
1  cm),  —  Der  Köper-Nankin  oder  geköperte  Nankinet,  teils  drei- 
bindiger  Köper,  teils  fünfbindiger  Atlas  mit  flottliegender  Kette  auf  der 
rechten  Seite.  Der  Köper- Nankinet  ist  wie  der  leinwandartige  (S.  718) 
von  verschiedenen  Farben  (meist  schon  im  Garne  gefärbt),  und  zwar  ein- 
farbig, gestreift  oder  meliert  (durch  Anwendung  einer  Kette,  deren  Fäden 
aus  zwei  verschiedenfarbigen  Garnfäden  gezwirnt  sind).  —  Der  Barchent, 
Parchend  (futaine,  fustian).  Man  unterscheidet  rauhen  und  glatten 
Barchent.  Der  glatte  (pUlow)  hat  entweder  einen  vierscbäftigen  Köper 
von  der  nämlichen  Art  wie  der  Croisä,  und  daher  zwei  rechte  Seiten 
(futaine  ä  deux  envers),  ist  aber  gröber  und  von  dichterem  Gewebe  als 
der  Groisä;  oder  einen  vierschäftigen  einseitigen  Köper  (S.  570).  Letz- 
tere Art  ist  die  gewöhnlichere,  und  dieser  Barchent  führt  nach  seinen 
Haaptverwendungen  die  Namen  Futterbarchent  und  Bettbarchent. 
Der  Einschlag  desselben  ist  zu  ^/4  auf  der  rechten  Seite  sichtbar,  und 
besteht  aus  gröberem  Garn  als  die  Kette.  Der  Futterbarchent  ist 
z.  B.  mit  58  Gängen  (2320  Fäden)  auf  Meterbreite  aus  Garn  Nr.  16 
(metr.  27)  geschert  und  enthält  im  Einschlage  31  Fäden  von  Nr.  12 
(metr.  20)  auf  1  cm.  Den  Bettbarchent  (Bettdrell,  Inlet,  bed-tick) 
pflegt  man  mit  blauen  oder  roten  Querstreifen  zu  weben  und  besonders 
dicht  zu  schlagen.  Bei  dem  gröbern  ist  die  Kette  Nr.  16  oder  18  (metr. 
27  oder  30)  der  Einschlag  Nr.  10  oder  12  (metr.  17  oder  20);  bei  dem 
feinem  Kette  Nr.  24,  Einschlag  Nr.  18  (metr.  40  und  30).  Im  ersteren 
Falle  werden  58  bis  62  Gänge  (2320  bis  2480  Fäden),  im  letzteren  77 
bis  86  Gänge  (3080  bis  3440  Faden)  auf  Meterbreite  geschert.  Im  Ein- 
schlage kommen  hier  41  bis  43,  dort  29  bis  41  Fäden  auf  1  cm.    Zw 
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weilen  ist  der  Barchent    (glatt  sowohl  als  ranh)    fUnfbindig   atlasartig- 
geköpert  (Atlas- Barchent,  satin  top).     Der  gewöhnliche  rauhe  Bar- 
chent (fntaine  ä  peil,  top)  ist  drei-,  vier-  oder  fünf  bindig  nnd  zwar  so 
geköpert,  dass  auf  einer  Seite  %,  ^j^  oder  ^5  des  groben  nnd  weichen 
Eintrages,  auf  der  anderen  '/g,   '/^  oder  ^j^  der  Kette  liegen.    Der  vier- 
schäftige  Köper  wird  zuweilen  durch  eine  andere  Art  des  Einziehens  der 
Kette  und  eine  verschiedene  Anschnürung  so  abgeändert,   dass  auf  der 
rechten  Seite  nur  Eintrag  (ohne  sichtbare  Teile  der  Kette)  liegt,  wäh- 
rend   die    Bückseite    das   Ansehen    eines    leinwandartigen  Gewebes    mit 
schmalen  und  flachen  Längenrippen  darbietet  (geschnürter  Barchent). 
Eine  andere  Gattung  des  rauhen  Barchents  {8U)and<nim  der  Engländer)  ist 
von  jenen  beiden  Arten  Atlas-Köper,  welche  auf  S.  574  unter  0  beschrie- 
ben wurden,  und  hat  den  Eintrag  feiner  als  die  Kette,  ersteren  aber  sehr 
dicht  zusammengeschlagen.   Köper-Swandown  (tunüed  swandawn)  weicht 
hiervon  ab,   da  er  einen  vierfädigen  beidrechten  Köper  bekommt,   wie 
S.  575,  D,  a.    Bei  allen  Arten  des  rauhen  Barchents  wird  an  dem  fer- 
tigen Stoffe  die  Seite,  wo  der  Eintrag  flott  liegt  (die  rechte),  durch  Auf- 
kratzen  mit  Kardendisteln  oder  feinen  Eisendrahtkratzen  rauh   (haarig) 
gemacht,    wozu    man    sich    einer    Bauhmaschine,     Barchentrauh- 
maschine bedient.    Oefters  ist  die  Kette  aus  Leinengarn  gebildet  (halb- 
baumwollener Barchent).     Gefärbter,    fest   gewebter,    ganz    baum- 
wollener, rauher  Barchent  führt  den  Namen  Baumwoll-Molton  (heaver^ 
teen,    wenn    er    fein    und    sehr    dicht  ist,    englisch  Leder    tnoUskin^ 
moleskine,   peau  de  taupe),   und  wird  gewöhnlich  geschoren  gleich  dem 
wollenen  Tnch.  ^)    Das  Gewebe  des  Moleskins  überhaupt  wird  mit  & 
Schäften    erzeugt  und    bildet   jene   Art    atlasähnlichen   Köpers,    welche 
S.   574  unter  C  beschrieben  wurde.     Die  rechte  Seite   (auf  welcher  drei 
Viertel  des  Schusses  liegen)  wird  gerauht  und  glatt  geschoren,  die  linke 
nur  gerauht.  —  Verwandt  ist  der  Biber  (eotton  heaver),  der  einen  vier- 
schäfbigen  Köper  mit  zwei  gleichen  Seiten  —  nach  S.  575,  D,  a,  —  hat; 
Kette  und  Schuss   desselben  sind   einfaches  Baumwollgarn,   aber  erstere 
ist  dünn  und  fest  gedreht,  letzterer  sehr  dick  und  lose  gesponnen:   der 
Stoff  wird  auf  beiden   Flächen  stark  aufgerauht,    sodass  die  herausge- 
zogenen Härchen  des  Schusses  in   der  Längenrichtung  des  Stückes  nach 
dem  Striche  liegen  und  eine  dichte  das  Gewebe  verbergende  Decke  bil- 
den: er  hat  hierdurch  das  Ansehen  eines  dicken  groben  und  langhaarigen 
Tuches. 

Hier  einige  Angaben  Über  verschiedene  geköperte  Baumwollstoffe: 

Kettengarn  Schussgam  Fäden  in  1  eni 

engl. Nr.;  metr.Nr.    engl. Nr.;  metr.Nr.      Kette      Schuss 

«  ..    ,^„  fU  24  20  34        20  44 bis 53 

aatm-top    •     •     •     •     j  14  24  18  30        20bi828     45  „  61 


^)  Besonders  derbes  derartiges  Zeug  wird  jetst  vielfach  als  Dentsohleder 
bezeichnet;  Färberei  und  Zurichtung  des  Deutschleders  vgl.  Leipz.  M.  f.  T.-L 
1892,  8.  198. 
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Kettengam 
engl. Nr.;  metr.Nr. 

Schassgam 
engl. Nr.;  metr.Nr. 

i^en  in  1  cm 

Kette      Schusa 

/  14              24 

20 

34 

20              44  bis  53 

Stcandoton .    .     . 

1  11              24 

'     1  32xweif&d.  54 
l        gezvlnit. 

22 
18 

37 
80 

23  bis  25     66  ,,  82 
19  „  20    66  „  72 

Köper-Swandown 

16               27 

12 

20 

23  „  25     19  „  21 

f  14              24 

22 

87 

23  „  25     95  „  97 

14              24 

18 

30 

23  „  25  102 

Moieskin     .    .    . 

{  28)  zwei-    48 

18 

30 

23            115 

28 

födig    48 

18 

30 

25               95 

* 

l  24 

zwirnt.  *" 

18 

80 

19             123 

8)  Gemusterte  Stoffe. 

Die  einfachsten  unter  diesen  Zeugen  sind  jene,  deren  Muster  aus 
Lftngenstreifen  von  verschiedenen  Köperarten  bestehen.  Hierzu  gehören 
hauptsächlich  der  Dimity,  der  gestreifte  Barchent ,  mannigfaltige  Bein- 
kleiderstoffe ,  und  die  gestreiften  Sorten  des  Drells.  Der  Dimity  oder 
Wallis  (dimüy)  enthält  auf  einem  3-  oder  5 bindigen  Köpergrunde 
Streifen  des  nämlichen  oder  eines  anderen  Köpers,  wobei  der  Unterschied 
zwischen  Orund  und  Figur  darin  beruht,  dass  in  ersterem  der  Einschlag, 
in  letzterer  die  Kette  zum  grossem  Teile  auf  der  rechten  Seite  liegt 
{S.  595).  Er  wird  aus  Garnen  Nr.  30  bis  50  (metr.  50  bis  85)  erzeugt 
und  immer  so,  dass  der  Eintrag  bedeutend  feiner  ist  als  die  Kette,  zu 
welcher  man  Watergarn  zu  nehmen  pflegt.  In  der  starkem  Kette  liegt 
die  Ursache  davon,  dass  die  Figurstreifen  auf  der  rechten  Seite  mehr 
oder  weniger  erhaben  erscheinen.  Meistenteils  ist  der  Dimitj  sehr  dicht 
gewebt:  doch  giebt  es  auch  lose,  in  dieser  Beziehung  fast  dem  Musselin 
Ahnliche  Sorten.  Eine  oft  vorkommende  Art  dieses  Stoffes  besteht  aus 
lauter  schmalen,  dreibindig  geköperten  Streifen,  jeder  nur  8  Kettenfäden 
enthaltend,  von  denen  abwechselnd  einer  ein  Figur-  und  einer  ein  Grund- 
streif ist  (mit  der  oben  angegebenen  Unterscheidung);  das  Gewebe  er- 
scheint in  diesem  Falle  gleichmässig  fein  gerippt  (geschnürter  Wallis). 
Wenn  die  Figurstreifen  breiter  sind,  weit  auseinander  liegen  und  ver- 
schiedene Abwechselungen  (was  Breite  und  Zusammenstellung  betrifft) 
darbieten ,  so  ist  oft  der  Köper  in  denselben  ein  anderer  als  der  im 
Grunde;  z.  B.  sechsbindig  auf  dreibindigem  Gmnde,  u.  dgl.  m.  —  Strei- 
fige Beinkleiderstoffe  (Hosenzeuge)  sind  in  Hinsicht  des  Gewebes 
dem  Dimitj  ähnlich,  aber  stets  viel  gröber,  mannigfaltig  gefärbt  und  oft 
mit  einer  Kette  von  gezwirnten  Fäden  angefertigt.  —  Der  gestreifte 
Barchent  (Bettbarchent)  hat  einen  vierbindigen  einseitigen  Köper, 
und  unterscheidet  sich  von  dem  (S.  723)  erwähnten  glatten  Bettbarchent 
durch  den  einzigen  Umstand,  dass  er  in  Längenstreifen  geteilt  ist,  deren 
Köperlinien  abwechselnd  nach  entgegengesetzten  schrägen  Bichtungen 
laufen  (wie  an  dem  S.  595  erläuterten  Muster).  Eben  solche  Streifen 
bietet  auch  häufig  der  baumwollene  Drell  (Bettdrell)  dar.  Die  Be- 
nennung Drell  (Drillich)  ist  aber  sehr  umfassend,  und  begreift  ttber- 
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baapt  eine  Menge  klein  gemosterier,  dnrch  die  Schaflarbeit  (8.  586)  her- 
▼orgebrachter  Zeuge,  welche  ab  Stellvertreter  des  eigentlichen  (leinenen) 
Drells  häufig  verfertigt  und  zu  BettQberzügen,  Beinkleidern,  Tischtüchern, 
Mundtflchem,  Handtüchern  u.  s.  w.  angewendet  werden,  laicht  selten  kommt 
halbbaumwollener  oder  halbleinener  Drell  (Kette  von  Baumwolle, 
Schuss  von  Leinengarn)  vor.  —  Auch  den  leinenen  Damast  ahmt  man 
durch  ein  ganz  oder  halb  baumwollenes  Gewebe  gleicher  Art  nach  (baum- 
wollener und  halbleinener  Damast),  dessen  Muster  grösser  als  jene 
des  Drells,  und  gewöhnlich  mittels  der  Jacquard-Maschine  hervorgebracht 
sind.  —  Die  übrigen  gemusterten  Baumwollstoffe  sind  hOchst  mannig- 
faltig, und  wechseln  ausserordentlich  nach  den  Launen  der  Mode.  Bei- 
spielsweise seien  hier  angeführt:  streifige  Muster  durch  Nebeneinander- 
stellung verschiedener  Arten  von  einfiachen  Geweben  (z.  B.  Croisö  oder 
andere  geköperte  Streifen  in  einem  Grunde  von  Musselin);  kleine,  durch 
Schaftarbeit  gewebte  Muster  in  glattem  Stoffe,  z.  B.  Musselin;  die  auf 
dem  Stuhle  gestickten  und  die  durchbrochenen  Stoffe  (S.  640,  646), 
namentlich  Perkai  und  Musselin;  Musselin  und  Gaze  mit  dicken  weissen 
Fäden  in  grossen  oder  kleinen  Mustern  broschiert  (eigentlich  lanciert, 
S.  688) ;  farbige  broschierte  (meist  lancierte)  Muster  in  Perkai,  Jaconet  u.  s.  w. ; 
die  nämlichen  Grundstoffe  mit  aufgesch weiften  farbigen  Mustern  (S.  643); 
u.  s.  w.  —  Endlich  ist  der  Piqu^  (S.  652)  anzuführen,  den  man  in 
höchst  verschiedenen  Mustern  und  von  ebenso  verschiedener  Feinheit  an- 
fertigt, wonach  als  Kette  Watergam  Nr.  20  bis  50  (metr.  35  bis  85) 
und  fest  gedrehtes  Mulegam  bis  zu  Nr.  80  (metr.  135),  als  Einschuss 
Mulegam  Nr.  80  bis  200  (metr.  135  bis  350)  in  Anwendung  kommt. 
Der  rauhe  Piquö  oder  Piqu^- Barchent  ist  eine  grobe  Sorte,  bei 
welcher  das  Futter  (S.  652)  einen  Köper  hat  und  gleich  dem  rauhen 
Barchent  (8.  724)  aufgekratzt  wird. 

Ausser  den  auf  dem  Webstuhle  gestickten  Musselinen  wird  eine  bedeu- 
tende Menge  dieses  Artikels  mit  Weissstickerei  (seiting)  durch  Handarbeit  ver- 
sehen und  so  in  den  Handel  gebracht  {sewed  muslin],  weil  auf  diesem  Wege 
eine  weit  grössere  Feinheit  und  Mannigfaltigkeit  der  Zeichnungen  erreichbar  ist. 

4)  Samtartige  Stoffe. 

Die  samtartigen  Zeuge  aus  Baumwolle  sind  hauptsächlich  die  ver- 
schiedenen Abänderungen  des  Manchesters  (S.  661),  wozu  auch  der  so- 
genannte Baumwoll-Samt  (unechter  Samt,  im  Gegensatze  zum  sei- 
denen) gehört,  da  eigentlicher  Samt  (welcher  den  Flor  durch  eine  be- 
sondere Polkette  erhält,  S.  670),  aus  Baumwolle  in  der  Regel  nicht  ge- 
macht wird.  Die  gröbsten  Sorten  des  Manchesters  haben  Watergarn 
Nr.  12  (metr.  20)  zur  Kette  und  Mulegam  Nr.  20  (metr.  34)  zum 
Schuss;  feine  Gattungen  webt  man  z.  B.  aus  zweifädig  gezwirnter  Kette 
Nr.  32  (metr.  54,  55  Gänge  =  2200  Fäden  auf  Meterbreite)  und  ein- 
fachem Schuss  Nr.  24  (metr.  40);  oder  aus  zweifädig  gezwirnter  Kette 
Nr.  52  (68  Gänge  =  2720  Fäden  in  1  m  Breite)  und  einfachem  Schuss 
ebenfalls  Nr.  52  (metr.  88).  Manchmal  wird  zum  Grundschuss  gröberes 
Garn  genommen  als  zum  Polschuss.  —  Baumwollener  Plüsch,  gleich  dem 
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wollenen  and  seidenen  mit  einer  Polkette  und  Nadeln  gewebt,-  kommt 
unter  dem  Namen  Kastorin  vor;  die  Pole  desselben  ist  stets  gezwirn- 
tes Baumwollgarn.  Er  hat  keinen  so  guten  Glanz  als  wollener  Plüsch, 
drQckt  sich  leicht  nieder  (weil  der  Flor  wenig  Elasticität  besitzt);  auch 
ziehen  sich  die  Florfödchen  ziemlich  leicht  heraus,  da  sie  wegen  ihrer 
Glätte  nicht  fest  im  Grundgewebe  halten. 

Bade-Handtücher,  auf  beiden  Seiten  wie  langnoppiger  unge- 
schnittener Plüsch  gewebt,  sind  mit  den  aus  Leinengarn  verfertigten 
übereinstimmend,  von  welchen  bei  Beschreibung  der  leinenen  Stoffe  die 
Bede  sein  wird.    (Vergl.  S.  676.) 

* 

B.  Das  Weben. 

Die  Herstellung  der  Baum  wollzeuge  auf  Handstühlen  ist  durch  den 
ausgebreiteten  Gebrauch  der  Kraftstühle  ausserordentlich  eingeschränkt 
worden.  Für  die  Handweberei  wird  das  Ketteogam  gespult,  geschert, 
aufgebäumt  und  entweder  vor  dem  Aufbäumen  oder  nachher,  auf  dem 
Stuhle  im  Laufe  des  Verwebens,  geschlichtet,  das  Schussgam  bloss 
gespult. 

Beim  Scheren  der  Kette  berechnet  sich  die  dazu  erforderliche  Gam- 
menge auf  folgende  Weise :  Man  vervielfältigt  die  gewünschte  Länge  der 
Kette  (in  Metern)  mit  der  Anzahl  von  Gängen  (zu  40  Fäden),  welche 
sie  enthalten  soll,  und  teilt  das  Produkt  durch  19,2:  der  Quotient  drückt 
aus,  wie  viel  Schneller  (nach  engl.  Weife,  S.  189)  an  Garn  erfordert 
werden.     Um  z.  B.  eine  Kette  von  56  Gängen  (2240  Fäden)  in  36  m 

Länge  zu  scheren,  bedarf  man  ——'——=  105  Schneller,  d.  h.  falls  man 

Garn  Nr.  20  (metr.  34)  anwendet,  5  Pfund  und  5  Schneller.  —  Von 
der  vorteilhaften  Anwendung  auf  der  Maschine  geschlichteter  Ketten  in 
der  Hand  Weberei  wurde  S.  511  gesprochen.  —  Zu  Barchent,  welcher 
gerauht  werden  soll  (S.  724),  ist  —  sofern  mit  der  Schnellschütze  ge- 
arbeitet und  in  dieser  eine  Schleifspule,  S.  513,  angewendet  wird  —  das 
Schussgam  zweckmässig  links  aufzuspulen  (statt  wie  gewöhnlich  rechts), 
weil  bei  jeder  Windung,  die  sich  von  der  Spule  herabzieht,  der  Faden 
einmal  um  sich  selbst  gedreht  wird.  Liegen  nun  die  Windungen  auf  der 
Spule  in  der  gewöhnlichen  Art,  so  geht  aus  dem  eben  genannten  Um- 
stände eine  Vermehrung  des  im  Game  vom  Spinnen  aus  befindlichen 
Dralles  hervor;  liegen  sie  aber  entgegengesetzt  (links),  so  erfolgt  umge- 
kehrt eine  Verminderung  des  Dralles,  wonach  der  eingeschossene  Faden 
lockerer  und  zum  Aufrauhen  geeigneter  ist. 

Die  Einrichtung  der  Webstühle  ist  aus  dem  zweiten  bis  sechsten 
Abschnitte  des  vorliegenden  Teiles  bekannt.  Die  Menge  von  Zeug,  welche 
ein  Weber  auf  einem  Handstuhle  in  bestimmter  Zeit  verfertigen  kann, 
hängt  von  der  persönlichen  Geschicklichkeit  und  dem  Fleisse  des  Ar- 
beiters, von  der  Güte  des  Stuhles  und  des  Garnes,  von  der  Art,  Fein- 
heit und  Breite  des  Stoffes  ab.  Wenn  Garn  Nr.  20  (metr.  35)  ver- 
arbeitet wird,  die  Kette  1  m  breit  ist,  und  auf  jeden  Schussfaden  nur 
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ein  Schlag  mit  der  Lade  gegeben  wird,  schiesst  ein  geübter  Weber  mit 
der  Schnellschütze  70 mal  in  der  Minute  ein,  solange  er  nicht  dnrch 
Abreissen  von  Kettenfäden,  Answechseln  der  Schnssspnle,  Aofbäumen  des 
Gewebes  n.  s.  w.  aufgehalten  ist. 

Für  die  Weberei  mit  Eraftstühlen  (S.  680)  wird  die  Kette  auf 
der  Spulmaschine  (S.  490)  gespult,  sodann  auf  der  Schermaschine  (S.  503) 
geschert,  auf  der  Schlichtmaschine  (S.  506)  geschlichtet  und  aufgebäumt; 
das  Eintraggam  wird  ohn^  alle  Vorbereitung  (ausgenommen,  das  in  man- 
chen Fällen  stattfindende  Benetzen,  S.  517)  in  Gestalt  der  von  den  Mule- 
Spinnmaschinen  gelieferten  Kötzer  {cops,  S.  164,  512)  verarbeitet. 

Bezüglich  des  Schlichtegehaltes  der  Kette  werden  folgende  Unter- 
schiede gemacht:  Ketten  mit  20 7o  Scblichtegehalt  werden  als  leicht  geschlichtet, 
Ketten  bis  zu  50%  als  mittelschwer  nnd  Ketten  über  50%  als  schwer  ge- 
schlichtet angesehen.  Zar  Ketten  beschwerung  wird  meist  China-Clay  (Kaolin) 
benatzt.  In  England  werden  folgende  Mischangen  viel  benatzt.  Za  leichter 
(8  bis  10%)  Schlichte  wird  z.  B.  100  kg  Mehl,  10  hg  Wachs  und  1000  {  Wasser 
genommen  (S.  501).  Za  mittelschwerer  (ÖOVo)  Schlichte  320  kg  Mehl,  150  kg 
Ohina-Glaj,  40  kg  Talg.  33  l  Ghlormagnesiamlösung  (56  <>  Twaddle,  1,28  Einheita- 
gewicht),  13/  Lösang  von  Ghlorzink  (92  **  Twaddle  oder  1,46  Einheitsgewicht), 
5 Vi  hg  Soda,  1000  /  Wasser.  Die  Zasammensetzang  za  100%  Schlichte  ist  die- 
selbe, nar  in  anderen  Gewichtsverbältnissen :  ^Ibkg  Mehl,  375  kg  Ghina-Glay, 
85  kg  Talg  oder  Gocosnassöl,  13Vs  l  Ghlormagnesiam,  6Vs  l  Ghlorzink,  ^fi  kg 
Soda  und  das  nötige  Blau.  Das  Mehl  wird  darch  drei  Wochen  gewässert,  nach 
welcher  Zeit  das  Ghlorzink  und  die  Soda  folgt,  die  Mischung  wird  aufgekocht 
und  dann  das  üebrige  heiss  zugesetzt. 

Den  auf  S.  713  angegebenen  bei  uns  jetzt  durchschnittlich  üblichen  Arbeits- 
geschwindigkeiten (minutlichen  Schützenschlägen)  der  Webstühle  mögen 
noch  die  den  neuesten  Bauarten  der  Webstühle  entsprechenden  grössten  Ge- 
schwindigkeiten angefügt  sein: 

Blattbreite  Glatt  Schaftmaschine    Wechselstühle  Jacquardstühle 

81  cm     32  Zoll  240  190  190  190 

112  „      44    „  200  175  175  175 

137  „      54    „        180  160  *  160  160 

168  „      66    „        150  150      '  150  150 

Es  folgen  hier  Angaben  über  Arbeitsleistungen  imd  Maschinensätze  mecha- 
nischer Baumwoll-Webereien. 

Leistung  der  Kraftstühle.  Folgende  Zusammenstellung  besieht  sich 
auf  Gewebe  von  durchgehends  1  m  Breite.  Den  metrischen  Garn-Nummern  sind 
in  Klammern  die  nahe  entsprechenden  englischen  beigesetzt. 


Benennung 

der 

Gewebe 


Garn-Nummer 


Kette 


Schuss 


metr.  (engl.)  metr.  (engl.) 


I 

0  S 

o  ^ 

-o  S 

1.  fl 

a  a> 


0    5» 
9 

CO 


BD 


0    g 


ö  a 

M  u 


Futterkattun 


Kaliko 

tt 
tt 
ff 


20 

il2) 

30 

(18) 

40 

(24) 

50 

(30) 

60 

(36) 

70 

(42) 

80 

(48) 

90 

(54) 

24  (14) 

36  (22) 

50  (30) 

64  (38) 

78  (46) 

90  (54) 

104  (62) 

118  (70) 


17 

170 

128 

4ü,2 

20 

165 

124 

37,2 

23 

160 

120 

31,8 

26 

155 

117 

27,0 

29 

150 

114 

23,6 

31 

148 

110 

21,3 

34 

140 

106 

18,7 

37 

137 

102 

16,6 

158 
130 
104 
91 
84 
78 
75 
72 
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Benennung 

der 

Gewebe 

Garn-Nummer 

Ketten-  od.  Schuss- 
f&den  in  1  cm 

• 

Seh  uRsbewegungen 
in  1  Minute 

Wirklich  einge- 
schossene Fäden  in 
1  Minute  durch- 
schnittlich 

Gewebte  TAnge  in 
10  Stunden,  Meter 

\i  von 
,  Gramm 

Kette 

metr.  (engL) 

Schuss 
metr.  (engl.) 

Gewicl 
1  q  Meter 

tf  asselin 

100     (60) 

n 

110     (64) 

>» 

120    (70) 

»» 

130     (76) 

Jaconet 

140     (82) 

tt 

150     (88) 

*t 

160     (94) 

>» 

170  (100) 

71 

180  (106) 

!• 

190  (112) 

tt 

200  (118) 

132  (78) 
142  (84) 
160  (94) 
172  (102) 
186  (110) 
200  (118) 
214  (126) 
232  (136) 
240  (142) 
258  (152) 
268  (158) 


39 
41 
45 
47 
50 
53 
56 
59 
61 
66 
67 


132 

128 

123 

117 

113 

108 

104 

100 

93 

88 

84 


99 

15,2 

96 

14,0 

•     92 

12,2 

88 

11.2 

85 

10,2 

82 

9,3 

78 

8,3 

74 

7.5 

70 

6,9 

66 

6,0 

63 

5,6 

68 
66 
65 
63 
62 
62 
61 
61 
60 
60 
59 


Ans  dem  Verhältnisse  der  Schussbewegungen  zu  den  wirklich  gemachten 
Einschüssen  folgt,  dass  durchgehends  nur  25  Hundertt.  Zeitverlust  angenommen 
sind.  Die  in  zehn  Arbeitsstunden  eingeschossene  Fadenlänge  fällt  in  regel- 
mässiger Stufenfolge  von  76800  m  (beim  gröbsten  Gewebe)  bis  zu  37800  m  (beim 
feinsten). 

'  Als  Beispiel  einer  neuen  Weberei-Anlage  mag  folgende  aus  englischen 
Entwürfen  herrührende  (v.  J.  1887)  angeführt  sein;  die  zugehörigen  Spinnerei- 
maschinen sind  bereits  auf  S.  200  unter  Nr.  4  zusammengestellt. 

Zu  verweben  sind  wöchentlich  (56V»  Std.)  8000  Pfd.  (3630  kg)  Garn  mitt- 
lerer Nr.  14  (metr.  24);  es  geschieht  dies  auf  100  oberschlägigen  Webstühlen. 
Das  ersengte  glatte  Gewebe,  welches  zu  17,5  Fäden  auf  1  cm  eingestellt  ist, 
wiegt  (entschlichtet)  150  g/qm  und  ist  71  cm  (28  Zoll)  breit.  Die  Webstühle 
haben  81,5  cm  (32  Zoll)  Blattbreite  und  laufen  mit  235  bis  250  Schuss  min.; 
durchschnittlich  eingel^  werden  175  Schuss,  sodass  auf  1  Webstuhl  in  10  Ar- 
beitsstunden 60  m  Gewebe  von  li  cm  Breite  oder  43  qm  erzeugt  werden,  ent- 
sprechend 6,45  kg  Garn.  —  Die  Gesamtzahl  der  Arbeiter  für  100  Webstühle 
beträgt  etwa  60.  —  Für  die  Vorbereitung  und  Zurüstung  sind  nötig:  2  Ketten- 
spulmaschinen  (mit  je  60  Trommeln  und  120  Spulen,  zasammen  240  Spulen),  2 
9/8  Yards  (1,0  m)  breite  Kettenschermaschinen  mit  V- Rahmen  zu  je  504  Spulen, 

1  Breitschlichtmaschine  (slasher  aizing  machine ^  zum  Einlegen  von  6  Bäumen, 

2  Kupfertrockentrommeln  von  183  und  122  cm  Dchm.,  153  cm  breit),  l  Schlichte- 
koch- und  Mischvorrichtung  (Holzbehälter  2,5  x  1,25  x:  1,2  m);  ferner:  1  Ge- 
webefalt-   und   Messmaschine   (für  71  cm  breite  Gewebe,   bis   zu  1  m  legend), 

1  Zeug -Wasserdruckpresse  (mit  15  cm  Kolben -Dchm.).  —  Als  Ausrfistungs- 
ge genstände  und  Gerätschaften  wären  für  die  Neueinrichtung  nötig:  20  Gross 
Eettenspulen  (12,5  cm  hoch,  10  cm  Dchm.),  36  Dutzend  Schützen,  Schlagriemen 
und  Picker  (etwa  160  kg)^  5  cm  breite  Treibriemen  für  die  Stühle  und  6,5  und  7,5  cm 
für  die  Vorbereitungsmaschinen,  100  Satz  Geschirre  und  Webeblätter,  Kreuz- 
ruten, Brerosketten,  Schrauben-  und  Blattfedern,  je  6  Dtzd.  Einziehhaken,  Blatt- 
messer, Weberscheren,  Weberzangen  u,  s.  w.,  50  Kannen  für  den  Schuss,  desgl. 
für  den  Abfall,   6  Dtzd.  Oelkannen;    1  Satz  Werkzeuge  für  den  Werkführer, 

2  Satz  Schraubenschlüssel;  20  hölzerne  Ersatz-Garnbäume  für  die  Schermaschine 
Tl.  s.  w.,  6  Ersatz-Ketten  bäume;  1  Wage  für  die  Kettenbäume,  1  desgl.  für  die 
Zeuge,  1  Garnprüfer,  1  Probegarn  weife;  1  Satz  Wechselräder  für  die  Schlicht- 
maschine, 300  Wechselräder  für  die  Webstühle. 

Die  Kosten  der  Webereimaschinen  und  Gerätschaften  betrugen  frei  vei"- 
packt  im  englischen  Hafen  1900  £-  oder  rund  38500  Mark. 
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Der  Eraftbedarf  eimfchliesslich  der  YorbereitangamaBchineii  betrftgt  25 
bis  80  Pf. 

Der  Ra  am  bedarf  für  die  Weberei  von  100  Stühlen 

Websaal      400  qm 
Zurüstsaal  130    „ 
Lager  80    „ 

Die  Säulenstellaog  ist  für  2  Reihen  Stühle  mindestens  3,2  m. 
Eine  fernere  Zusammensiellang  der  Maschinen  einer  Spinnerei,  Weber^ 
nnd  Bleicherei  ist  schon  auf  S.  202  unter  Nr.  10  gegeben  worden. 


Zweite  Abteilung. 

Verweben  der  Bastfasern  (Flachs,  Hanf,  Jäte). 

A.  Arten  der  leinenen  Zenge. 

Da  samtartige  Stoffe  aus  Leinen  (Flachs,  Hanf)  nicht  verfertigt  wer- 
den (weil  sowohl  dem  Leinengespinste  die  zum  Flor  erforderliche  Weich- 
heit fehlt,  als  auch  ein  dazu  hinreichend  feines  und  schönes  Gespinst  aus 
Baumwolle  weit  leichter  und  wohlfeiler  hergestellt  werden  kann,  mithin 
samtartige  leinene  Zeuge  in  jeder  Beziehung  weit  hinter  den  ähnlichen 
baumwollenen  zurückstehen  würden);  so  sind  hier  nur  glatte,  geköperte 
und  gemusterte  Gewebe  zu  betrachten.  Es  ist  zu  bemerken,  dass  alle 
diese  nicht  selten  halb  aus  Baumwolle  gewebt  werden,  wodurch  sie  zwar 
an  Wohlfeilheit  und  selbst  an  Schönheit  (indem  Baumwollgarn  in  der 
Begel  einen  gleichmässigeren  Faden  hat)  gewinnen,  aber  an  Festigkeit 
und  Dauerhaftigkeit  verlieren.  Gewöhnlich  ist  es  die  Kette,  wozu  man 
Baumwollgarn  nimmt,  und  der  Einschuss  besteht  dann  aus  Flachsgam 
geringerer  Sorte,  welches  wegen  Mangels  an  gehöriger  Festigkeit  nicht 
gut  zur  Kette  tauglich  sein  würde. 

Die  laDge  streitig  gewesene  Frage,  ob  zwischen  Leinenstoffen  ans  Hand- 
gespinst und  solchen  aus  Maschinengarn  ein  wesentlicher  Unterschied  hinsicht- 
lich der  Haltbarkeit,  ob  namentlich  das  Handgam-Leinen  von  grösserer  Dauer- 
haftigkeit sei  (welches  letztere  vielßlltig  behauptet  wurde),  ist  durch  die  sorg- 
fältigsten vergleichenden  Prüfungen  dahin  entschieden,  dass  Leinwand  aus 
demselben  Flachse,  von  derselben  Feinheit,  in  gleicher  Weise  gewebt  und  ge- 
bleicht, beim  Gebrauch  gleichmässig  in  Anspruch  genommen,  der  Regel  nach 
schneller  zu  Grunde  geht,  wenn  dazu  das  Garn  mit  der  Hand,  als  wenn  es  auf 
der  Maschine  gesponnen  wird.  Diese  Erfahrung  steht  hauptsächlich  mit  der 
grössern  Gleichförmigkeit  und  Festigkeit  des  Maschinengames  (S.  258)  im  Zu- 
sammenhauge. 

1)  Qlatte  Stoffe. 

Das  glatte  Gewebe  aus  Flachs,  Hanf  und  Werg  führt  zum  grössten 
Teile  den  Namen  Leinwand,  Leinen  oder  Linnen  (teile,  Unen,  linen 
cloth).  Nur  einige  feine  und  leichte  Arten  werden  durch  besondere  Namen 
unterschieden,  wie  nachher  anzuführen  ist. 
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Die  Leinwand  kommt  in  allen  Abstofongen  der  Feinheit  vor,  mit 
mancherlei  Verschiedenheiten  iji  Dichtheit  des  Gewebes,  Breite  (0,6  bis 
1,2  m  und  mehr)  und  äusserer  Zurichtung.  Dem  Bohstoflfe  nach  unter- 
scheidet man:  a)  Elachsleinwand,  flächsenes  Leinen  (toile  de  lin,. 
flaxen  Knen):  b)  Hanfleinwand  (toile  de  chanyre,  hem-linen)  teils  ganz 
aus  Hanf,  teils  mit  hänfener  Kette  und  Flachsgarn-Einschlag;  c)  Werg- 
leinwand,  Hedeleinen  (toile  d^^toupe,  tow-Unen);  d)  Halbflächsene 
Leinwand,  oder  Halb-Hedeleinen,  Halblaken,  mit  Kette  von  Flachs- 
gam  und  Einschuss  von  Werggarn;  e)  Halbbaumwollene  Leinwand,. 
Halbleinen,  mit  Kette  von  BaumwoUgam  und  Einschuss  von  Flachs- 
gam,  oder  auch  wohl  umgekehrt. 

Eine  eigentOmliche  Art,  halbbanmwollene  Leinwand  zn  erzengen  (welche 
oft,  aber  wonl  meist  nur  in  der  betrQgerischen  Absicht,  das  Gewebe  für  ganz 
Leinen  an  den  Mann  zu  bringen,  vorkommt),  besteht  darin,  in  Kette  sowohl 
als  Einschuss  (oder  in  ersterer  allein)  wechselweise  einen  Faden  Flachsgam  und 
einen  Faden  Baumwollgarn  zu  legen. 

Beine  Flachsleinwand  ist  jedenfalls  die  beste  und  schönste.  Der 
Hanf  giebt  fast  nur  ganz  grobe,  selbst  bei  der  sorgfältigsten  Zubereitung 
keine  feine,  dagegen  aber  eine  besonders  feste  und  haltbare  Leinwand» 
Wergleinwand  steht  diesen  beiden  fast  immer  nach,  weil  sie  nicht  nur 
minder  fest,  sondern  auch  ungleich  und  unrein  im  Faden  ist;  doch  hängt 
in  diesen  Beziehungen  ungemein  viel  von  der  bessern  oder  schlechtem 
Beschaffenheit  des  Werges  ab,  und  gute  Maschinen-Game  aus  gekämm- 
tem Werg  liefern  auch  ein  sehr  schönes  Gewebe,  wogegen  aus  der  gröb- 
sten, sehr  mit  Schabe  verunreinigten,  auf  dem  Bade  gesponnenen  Hede 
die  schlechtesten  von  allen  Leinensorten  hervorgehen.  Halb- Hedeleinen 
halten  natürlich  das  Mittel  zwischen  reinem  Flachs-  und  reinem  Hede- 
leinen. Halbbaumwollene  Leinwand  (welche  Öfters  unter  der  falschen  Be- 
nennung irische  oder  irländische  Leinwand  vorkommt)  ist  immer,, 
ihrem  innem  Werte  nach,  dem  reinen  Flachsleinen  sehr  untergeordnet, 
selbst  wenn  sie  dasselbe  in  Schönheit  des  Ansehens  erreicht  oder  gar 
übertrifft. 

Es  ist  aus  diesem  Grunde  sehr  wichtig,  ein  sicheres  Mittel  zur  Erkennung 
der  Gegenwart  baumwollener  Fäden  in  Leinengeweben  zu  haben.  Die  Unter- 
suchung der  ausgefaserten  Fäden  unter  dem  Mikroskope  führt  zum  Ziele,  da 
die  natürliche  verschiedene  Beschaffenheit  der  Baumwollen-  und  der  Leinenfaser 
(S.  51,  223,  292)  sich  zu  erkennen  giebt;  und  dieses  Verfahren  ist  so  sicher^ 
schnell  entscheidend,  einfach  und  reinlich,  dass  niemand  zu  einem  andern  mehr 
greifen  wird,  wenn  er  einmal  die  leicht  zu  erwerbende  üebung  darin  sich  an- 
geeignet hat.  Ein  einfaches  Mikroskop  mit  120facher  linearer  Vergrösser ung,. 
dessen  Anschaffung  wenig  kostet,  reicht  für  den  Zweck  hin.  —  Das  Ansehen 
nnd  Anfühlen  des  (jedenfalls  vorher  durch  Auswaschen  mit  warmem  Wasser  von 
Appretur  —  Stärke  —  befreiten)  Gewebes  ist  oft  selbst  für  den  geübten  Kenner 
trüglich.  Ist  die  Kette  ganz  Baumwollgarn,  so  lässt  sich  die  Leinwand  ouer 
durch reissen;  besteht  der  Schuss  aus  Baumwolle,  so  findet  die  Zerreissbarkeit 
in  der  Längenrichtnug  statt  (weil  das  baumwollene  Gespinst  minder  fest  ist  als 
das  leinene) :  allein  dieses  Erkennungsmittel  lässt  im  Stich,  sobald  baumwollene 
Fäden  mit  leinenen  untermischt  sind  (s.  o.).  In  gebleichter  Leinwand  enthält 
der  Faden  keine  langen  Fasern  mehr  (S.  247),  nud  man  würde  deshalb  vergeb- 
lich nach  solchen  su(men,  um  den  Flachs  daran  zu  erkennen;  ungebleichte  Ware 
aber  kann  mit  ganz-  oder  halbbaumwollener  schon  der  Farbe  wegen  nicht  vcr- 
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wechselt  werden.  —  Die  zahlreich  ▼orgeschlagenen  chemischen  Prüfongsverfahren 
sind  meist  mehr  oder  weniger  unsicher.  Sehr  bewährt  ist  die  mittels  konzen- 
trierter Schwefelsäure,  wozu  hier  die  Anweisung  folgt:  Das  zu  prGfende  Gewebe 
muss  durch  wiederholtes  Auswaschen  mit  warmem  Regen-  oder  Flusswasser, 
«twas  andauerndes  Kochen  und  nachheriges  Ausspülen  in  solchem  Wasser,  ron 
aller  Appretur  befreit  sein.  Nachdem  es  dann  gut  getrocknet  worden,  taucht 
man  die  Probe  (bei  gewöhnlicher  Zimmerwärme)  etwa  bis  zur  Hälfte  in  ge- 
wöhnliche englische  Schwefelsäure  und  hält  sie  —  je  nach  der  Stärke  des  Ge- 
"^ehea  —  eine  halbe  Minute  bis  zwei  Minuten  darin.  Man  sieht  die  Probe,  so- 
weit sie  eingetaucht  worden,  durchscheinend  werden.  Sie  wird  hierauf  in  Wasser 
gelegt,  welches  die  aus  der  Baumwolle  erzeugte  gummiartige  Masse  auflöst; 
durch  vorsichtiges  gelindes  Reiben  mit  den  Fingern  kann  man  dies  befördern. 
Da  aber  selbst  durch  wiederholtes  Waschen  in  frischem  Wasser  nicht  leicht  alle 
Säure  weggeschafft  wird,  so  thut  man  gut,  die  Probe  einige  Augenblicke  in 
Salmiakgeist,  Pottasche-  oder  Soda-Auflösung  zn  leg^n,  wonach  sie  abermals  in 
Wasser  gespült,  zwischen  Löschpapier  behutsam  mit  den  Fingern  gepresst,  end- 
lich getrocknet  wird.  War  Baumwolle  vorhanden,  so  fehlen  nun  die  Banm- 
wollfäden  in  dem  Gewebe,  soweit  es  von  der  Säure  berührt  war. 
Auch  gefärbte  BanmwoUfäden  werden  bei  dieser  Behandlung  zerstört.  Hat  man 
die  Probe  zu  lange  in  der  Schwefelsäure  liegen  lassen,  so  werden  auch  die 
Leinenfäden  mürbe  oder  gar  zerfressen.  Blieb  sie  aber  nicht  lange  genug  darin, 
so  ist  nur  etwas  von  den  Baumwollfäden  abgebeizt  Der  Regel  nach  kann  die 
Probe  eine  Minute  ohne  Gefahr  in  der  Säure  verweilen. 

Nur  für  weisse  Stoffe  taugt  folgendes  Verfahren:  Einen  80  bis  100  mm 
langen,  40  mm  breiten  Streifen  des  Gewebes,  den  man  an  den  Rändern  auf  8 
bis  10  mm  weit  ausgefasert  hat,  taucht  man  zur  halben  Länge  in  eine  schwache 
weingeistige  Lösung  von  Anilinrot  (Fuchsin),  bereitet  aus  1  g  krystallisierten 
Fuchsins  und  96  g  gewöhnlichen  Brennspiritus,  —  zieht  ihn  sogleich  wieder 
heraus,  begiesst  ihn  mit  Brunnenwasser,  bis  dieses  ungefärbt  abläuft,  und  legt 
ihn  schliesslich  noch  feucht  1  bis  höchstens  3  Minuten  lang  in  Salmiakgeist: 
hier  verschwindet  in  wenigen  Augenblicken  die  Farbe  von  den  Baumwollfäden, 
während  die  Leinen fäden  rosenrot  geförbt  bleiben. 

Es  ist  öfters  der  Gedanke  ausgesprochen  worden,  Verfälschung  leinener 
Gewebe  durch  Baumwolle  könne  stattfinden  oder  finde  wirklich  statt  auch  auf 
die  Weise,  dass  Baumwolle  und  Flachs  zusammen  in  demselben  Faden  ver- 
sponnen würden.  Wenn  damit  beabsichtigt  sein  sollte,  den  teuern  Flachs  durch 
die  wohlfeilere  Baumwolle  teilweise  zu  ersetzen,  so  kann  man  den  Betrug  ge- 
radezu für  unausführbar  erklären,  weil  ein  solches  Gemenge  weder  durch  Hecheln 
noch  durch  Kratzen  (Krempeln)  herzustellen  ist,  auch  in  allen  ferneren  Spinnerei- 
arbeiten Fasern  von  so  ausserordentlich  verschiedener  Länge  nicht  zusammen 
behandelt  werden  können;  dies  geht  ohne  weiteres  daraus  hervor,  dass  das 
Verfahren  der  Maschinenspinnerei  Fasern  von  sehr  nahe  gleicher  Länge  in  dem 
verarbeiteten  Rohstoffe  voraussetzt  und  dass  Baumwolle  nicht  mit  den  Mecha- 
nismen der  Flachsspinnerei,  Flachs  nicht  mit  jenen  der  Baumwollspinnerei  aus- 
gezogen oder  gestreckt  werden  kann.  Gleiches  gilt  selbst  noch,  wenn  man  an 
die  Stelle  des  langen  Flachses  entweder  geschnittenen  Flachs  oder  Werg  setst. 
—  Dagegen  ist  es  allerdings  mehrfach  vorgekommen,  dass  man  Baumwollgarn 
durch  eingemengte  Flachsfasern  verfälscht  hat,  indem  die  Baumwolle  mit  einem 

feringen  Anteil  (etwa  10%)  feinfaserigen  und  sehr  kurzen  Abfalles  aus 
lachsspinnereien  —  welcher  für  ungemein  niedrigen  Preis  zu  erhalten  ist  — 
vermengt,  gekratzt  und  gesponnen  wurde.  Die  mikroskopische  Untersuchung 
lässt  diesen  Zusatz  erkennen,  nicht  aber  die  Probe  mittels  Schwefelsäure,  weil 
bis  zur  Zerstörung  der  überwiegenden  Menge  Baumwolle  auch  die  kleine  Bei- 
mengung zerstreuter  Flachsfasern  schon  mit  zerstört  (in  Gummi  verwan- 
delt) wird. 

Die  gröbste  und  stärkste  Art  der  Leinwand  ist  das  Segeltach  (die 
Segelleinwand,  teile  ä  voiles,  sailcloth,  canvass)^  wovon  das  beste  aus 
dickem  "(zuweilen  gebleichtem)  Hanfgarne  gewebt,  stark  geschlagen,  be- 
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sonders  aber  in  der  Kette  sehr  hoch  gestellt  wird.  Von  dem  eigent- 
lichen schweren  Segeltuche  wiegt  i  qm  730  bis  an  900  ^;  dasselbe  ent- 
hält 31  bis  83  Gänge  (1240  bis  1320  Kettenfäden)  in  1  m  Breite  und 
7  bis  10  Schnss^den  anf  1  cm;  von  dem  znr  Kette  angewendeten  Garne 
gehen  1880  bis  2800  m  auf  1  kg,  von  dem  Einschassgame  2100  bia 
4200  m.  Oft  nimmt  man  zur  Kette  doppelte  (nicht  zusammengezwimte) 
Fäden  —  50  bis  60  Gänge  oder  1000  bis  1200  Doppelfäden  in  Meter- 
breite; —  und  in  diesem  Falle  ist  das  Kettengam  feiner  als  der  Ein- 
schuss,  von  welchem  gewöhnlich  15  bis  16  Fäden  auf  2  cm  liegen.  Wenn 
von  der  Kette  2000  bis  2200  Fäden  (1000  bis  1100  Doppelföden)  in 
Meterbreite  und  vom  Schuss  13  Fäden  auf  2  cm  liegen,  so  wird  erstere 
ans  Garn  4200  m  aufs  kg,  letzterer  aus  Garn  2100  m  aufs  kg  gebildet, 

I  qm  wiegt  dann  800  bis  860  g,  und  hiervon  beträgt  die  Kette  62,  der 
Schuss  38^/0.  Die  Breite,  in  welcher  das  Segeltuch  gewebt  wird,  be- 
wegt sich  gewöhnlich  zwischen  2,50  und  4,70  m;  auf  der  Wiener  Aus- 
stellung 1873  zeigte  das  breiteste  Stück  6,75  m.  —  Das  leichtere  Segel- 
tuch wird  in  Westfolen  Schiertuch  (in  England  duck  oder  rusaian 
sheeting)  genannt,  dient  zu  kleinen  Segeln,  als  Zeltleinwand  u.  s.  w.  und 
wiegt  500  bis  600  glqm.  Die  Kette  besteht  hier  immer  aus  doppelten 
Fäden  (60  bis  64  Gänge,  d.  i.  2400  bis  2560  einfache  Fäden,  auf  1  m), 
und  von  dem  dazu  gebrauchten  Game  gehen  3720  bis  7100  m  auf  1  kgi 
der  Einschuss  ist  gewöhnlich   einfach  4500  bis   5200  m  aufs  kg,   etwa 

II  Schussfäden  in  1  cm),  zuweilen  aber  gleich  der  Kette  doppelt,  und 
dann  entsprechend  feiner.  Breite  610  bis  760  mm.  —  Der  Wohlfeil- 
heit wegen  wird  viel  Segeltuch  aus  Garn  von  Flachswerg,  und  zwar  sehr 
schäbehaltigem  Werg,  gewebt;  solche  Ware  lässt  man  dann  über  ein» 
Schermaschine  gehen,  um  sie  zu  reinigen,  worauf  schliesslich  durch  Glan- 
dem  das  glatte  Ansehen  und  der  derbe  Griff  hervorgebracht  werden. 
Die  Schermaschine^)  (cropping  machine)  ist  wesentlich  wie  eine  Längs- 
Schermaschine  der  Tuchfabriken  gebaut,  enthält  aber  zwei  oder  mehrere 
Cylinder.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  hier  die  Arbeit  des  Scherens 
nichts  weiter  zum  Zwecke  hat,  als  das  Ausrupfen  der  auf  der  Oberfläche 
liegenden  Schäbeteilchen,  was  überraschend  vollkommen  gelingt. 

Hieran  reihen  sich  die  mannigfaltigen  Sorten  der  Sack-  und  Pack- 
1  ein  wand,  die  teils  aus  Hanf,  teils  halb  oder  ganz  aus  Werg,  neuer- 
dings vielfach  aus  Jute  bestehen  (s.  w.  u.)»  und  nach  Verschiedenheit 
ihrer  Bestimmung  bald  lose  bald  dicht,  bald  mehr  bald  weniger  grob 
sind.  Die  in  Amerika  früher  zum  Einpacken  der  Baumwolle  gebräuch- 
hehe,  aus  Flachs-  oder  Hanfwerg  verfertigte  Leinwand  {coUon  hagging)^ 
wovon  1  qm  640  ^  gewohnheitsgemäss  wiegen  muss,  gehört  hierher.  Ge- 
wöhnliche ganz  grobe  Sack-  und  Packleinwand  wiegt  380  bis  470  glqm, 
enthält  13  bis  15  Gänge  (520  bis  600  Kettenfäden)  in  Meterbreite,  un- 
ge^r  6  Schussfäden  auf  1  cm,  und  wird  aus  dem  schlechtesten  Werg- 
gam  (zur  Kette  3700  bis  4200,  zum  Einschuss  1850  bis  2100  m  aufs  kg} 


1)  Verb,  des  Gewerbfleissver.  ISil,  S.  239.  —  Pfuhl,  Die  Jote,  2.  Teil  1891,. 
8.  271  m.  Abb. 
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gewebt.  Ebenso  grobe  aber  leichtere  Ware  dieser  Art  bekommt  nar  7 
bis  10  Gänge  für  Meterbreite,  und  ist  nach  Verhältnis  auch  im  Ein- 
schüsse loser. 

Die  Leinwandgattnngen ,  welche  zu  Kleidungsstücken  und  Wäsche 
Anwendung  finden,  sind  bekanntlich  an  Feinheit  und  Dichtheit  unend- 
lich mannigfaltig,  und  unterscheiden  sich  ausserdem  in  fast  zahllosen 
Sorten,  je  nachdem  sie  ungebleicht,  halb-,  dreiviertel-  oder  ganzgebleicht 
{S.  276),  teilweise  oder  ganz  aus  farbigem  Game  gewebt,  im  Stücke  ge- 
erbt, kattunartig  gedruckt,  bald  ohne  Appretur,  bald  mehr  oder  weniger 
appretiert  (gestärkt  und  gemangt  oder  geglandert)  in  den  Handel  ge- 
bracht werden.  Ja  sogar  die  verschiedene  Länge  und  Breite  der  Stücke 
begründet  zum  Teil  eigene  Sorten  und  Benennungen.  Es  ist  unmöglich, 
hier  auf  alle  diese  Umstände,  welche  in  die  Warenkunde  gehören,  näher 
einzugehen.  Daher  nur  folgendes:  Die  gröbsten,  in  der  Regel  ganz  ans 
Werg  bestehenden,  Gattungen  enthalten  nur  15  bis  20  Gänge  auf  Meter- 
breite. Wergleinwand  wird  aber  bis  zu  40,  halbflächsene  bis  zu  50, 
Hanfleinwand  ungeföhr  ebenso,  Flachsleinen  bis  zu  170  Gängen  und  da- 
rüber (in  1  m)  verfertigt.  Von  guter  dicht  gearbeiteter  Leinwand  — 
wie  die  meisten  der  s.  g.  Hausleinen,  die  in  der  Provinz  Hannover  ver- 
fertigten Legge-Leinen,  die  böhmischen  und  schlesischen  Creas  (Leder- 
leinwand, cr^,  dowlcts,  mit  34  bis  92  Gängen  aufs  Meter)  u.  s.  w.  sind 
—  wiegt  1  ^:  34  Gänge  in  Meterbreite  etwa  430^;  46  bis  48  Gänge 
315  g;  65  bis  75  Gänge  215  g-,  97  bis  100  Gänge  165  g-,  u.  s.  w.  Die 
leichteren  Leinwandgattungen,  welche  bei  gleicher  Gänge- Anzahl  aus 
feinerem  Garne  gewebt  sind  (oder  bei  gleichem  Gespinste  niedriger  in 
der  Kette  stehen),  sind  nach  Verhältnis  geringer  an  Gewicht. 

Es  pflegt  bei  regelmässig  gearbeiteter  Leinwand  als  Erfordernis  angesehen 
zu  werden,  dass  das  Einschussgarn  entweder  g^r  nicht  an  Feinheit  von  der 
Kette  verschieden,  oder  nur  unbedeutend  feiner  sei,  und  dass  die  Leinwand  im 
Quadrat  gewebt  sei,  d.  h.  im  Einschüsse  völlig  oder  sehr  nahe  ebensoviel 
Fäden  enthalte,  als  in  der  Kette  auf  gleichem  Baume.  Jedoch  geschieht  es 
«ehr  häufig,  dass  man,  um  der  Leinwand  ein  feineres  Ansehen  zu  geben,  zum 
Schusse  feineres  Garn  nimmt  als  zur  Kette.  —  Um  das  Gewicht  eines  Quadrat- 
meters Leinwand  in  Grammen  (G)  zu  berechen,  zählt  man  in  der  Kette  {K)  und 
Einschlag  {E)  die  Fäden  auf  dem  Räume  eines  Centimeters,  nennt  N^  die  eng- 
lische Feinheitsnummer  (S.  192,  289)  des  Ketten-,  N^  jene  des  Schussg^rnes, 
und  rechnet  dann  mittels  der  Formel 


Das  gefundene  Gewicht  gilt  f&r  ungebleichte,  von  Schlichte  u.  s.  w.  durch  Aus- 
waschen befreite  Leinwand. 

Da   weder  N^^  von  N^  noch  K  von  E  sehr  verschieden  ist,  und  in  der 

Regel  K  mit  N^^^  E  mit  N^  verhältnismässig  wächst  oder  abnimmt;  so  kann 

man  einfacher  setzen: 

168  (^-f^        ^ 

N =  ^' 

ohne  einen  erheblichen  Fehler  zu  begehen:  dann  hat  man  nur  unter  N  das  arith- 
metische Mittel  aus  den  Feinheits-Nummem  von  Kette  und  Einschlag  zu  ver- 
stehen, umgekehrt  findet  man  die  Garn-Nummer  in  einer  Leinwandprobe  von 
bekanntem  Gewichte  durch  die  Formel 
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G =  ^' 

Für  die  metrische  FeinbeitsDummer  geht  die  Wertziffer  168  natürlich 
in  100  über. 

Za  den  leichteren  Leinwandgattnngen  gehören  z.  B.  die  böhmischen 
nnd  schlesischen  Schockleinen  mit  32  bis  75  Gängen  aufs  Meter;  die 
8.  g.  Fatterleinen  (in  manchen  Gegenden  Kannevas  genannt),  welche 
in  denselben  Abstufungen  der  Feinheit  gewebt  sind,  stark  appretiert  wer- 
den und  entweder  ungebleicht  (unter  dem  Namen  Franzleinen)  oder 
schwarz,  grau  u.  s.  w.  gefärbt  und  moiriert  (Moorleinen)  vorkommen; 
das  Starr-  oder  Steifleinen  (Schetterleinen,  bougran),  welches  ans 
grobem  Garn  (zur  Kette  8400  bis  10  600  m,  zum  Einschuss  4200  bis 
5300  m  aufs  kg)  sehr  locker  —  20  Gänge  in  Meterbreite  —  gewebt  und 
mit  Leim  dergestalt  appretiert  ist,  dass  es  nicht  nur  eine  grosse  Steifig- 
keit erlangt,  sondern  auch  die  Oeffnungen  des  Gewebes  dadurch  ausge- 
füllt sind;  die  Glanzleinwand  (treillis,  treüiß),  ziemlich  fein,  lose  ge- 
webt, verschiedentlich  gefärbt,  stark  appretiert  und  auf  einer  Glättmaschine 
geglänzt;  u.  s.  w.  —  Farbig  gestreifte,  karrierte  und  gegitterte  Lein- 
wand wird  als  Kleiderstoff  und  zu  anderen  Zwecken  in  mannigfaltigen 
Abänderungen  verfertigt,  indem  man  zur  Kette,  oder  zum  Einschüsse, 
oder  zu  beiden,  Garn  von  zwei  oder  mehreren  Farben  anwendet.  Wenn 
Farbenstreifen  in  weisse  Leinwand  eingewebt  werden,  nimmt  man  zu 
ersterea  sehr  gewöhnlich  Baumwollgarn,  weil  dieses  weit  schöner  gefärbt 
werden  kann,  als  Leinen. 

Glatte  Leinenstoffe,  welche  man  gewöhnlich  nicht  zur  eigentlichen 
Leinwand  rechnet,  sind:  der  Battist,  der  Schleier  und  der  Linon.  Unter 
Battist  oder  Batist  (batiste,  camhrie,  Unen-cambric)  versteht  man  die 
feinsten  leinwandartigen  Gewebe,  welche  zugleich  nicht  so  dicht  als  Lein- 
wand sind.  Dieser  Stoff  enthält  nämlich  in  88  cm  Breite  100  bis  175 
Gänge  (4000  bis  7000  Fäden),  wird  aber  aus  engl.  Nr.  150  bis  320 
(metr.  90  bis  190)  gewebt.  Den  Schuss  nimmt  man  etwas  feiner  als  die 
Kette,  z.  B.  ersteren  Nr.  200,  letztere  Nr.  160.  Den  gröbsten  Battist, 
welcher  sich  aach  hinsichtlich  seinet  geringen  Lockerheit  der  Leinwand 
nähert,  pflegt  man  Battistleinwand  zu  nennen.  Die  Schleier  (voile, 
lawn)  sind  vom  Battist  durch  noch  grössere  Lockerheit  des  Gewebes  ver- 
schieden, indem  sowohl  Ketten-  als  Eintragfllden  sehr  merkliche  Zwischen- 
räume zwischen  sich  lassen,  und  demnach  der  Stoff  wie  ein  zartes  Gitter 
erscheint.  Der  Linon  (linon,  laum)  hält  in  dieser  Beziehung  das  Mittel 
zwischen  Schleier  und  Battist. 

Alle  diese  feinen  and  leichten  Leinenzenge  werden  vielfach  durch  ähnliche 
und  znm  Teil  ebenso  benannte,  zwar  weniger  dauerhafte  aber  viel  wohlfeilere, 
baumwollene  Stoffe  (Baumwoll-Battist,  Musselin,  Organdy,  baumw.  Linon,  S.  720) 
nachgeahmt  und  ersetzt;  nicht  minder  häufig  auch  halb  aus  Flachs-,  halb  aus 
Baum  Wollgespinst  hergestellt:  ein  Umstand,  der  auch  von  allen  Übrigen  Leinen- 
geweben gilt. 

Englische  Charpie  (Patent-Ch ari>ie,  Patent  Unt)^  mitunter  statt  der  ge- 
<iipflen  Charpie  in  Hospitälern  gebräuchlich,  ist  ein  leinenes  gebleichtes  Gewebe  mit 
▼eit  auseinander  liegenden  Schusafäden,  von  welchen  ein  jeder  unter  und  über 
mehreren  s.  B.  5,  Kettenfäden  ohne  Unterbrechung  hingeht,  jedoch  so,  dass  kein 
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KOper  entsteht,  sondern  die  Kette  nnr  auf  zweierlei  Weise  abwechselnd  —  mit 
fünffldigen  Teilen  —  Fach  macht.  Dieser  Stoff  wird  auf  einer  Seite  oder  auf 
beiden  Seiten  barchentartig  aufgerauht  und  ist  so  höchst  locker,  dass  die  durch 
das  Rauhen  sehr  geschwächten  Eintragfäden  kaum  ein  wenig  die  Kette  za- 
sammenhalten. 

Flachstuch.  Bei  diesem  Zeuge  (nOobelinstoff")  ist  roher  Flachs  in 
seiner  natürlichen  Beschaffenheit  als  Einschlag  verwendet^)  und  die  weiter  er- 
forderliche Behandlung  dieses  Rohstoffes  auf  chemischem  und  mechanischem 
Wege  an  dem  fertigen  Gewebe  Torgenommen,  um  letzteres  zum  Bedrucken  und 
Bemalen  verwendbar  herzurichten.  An  dem  fertigen  Gewebe  tritt  dessen  eigen- 
artige Struktur  in  Form  von  unregelmässiffen  länglichen  Vierecken  als  grobes, 
flaches  Korn  wirkungsvoll  zu  Tage.  —  Die  Breite  der  bedruckten  Fläche  be- 
trägt ungefthr  70  cm;  die  Stücke  werden  bis  zu  50  m  Länge  geliefert.  Die 
Stone  können  wie  Papiertapeten  mittels  Roggenkleisters  auf  die  Wand  geklebt, 
oder  auf  Holzrahmen  gespannt  werden.  Sie  sind  in  bedruckter  Form  neuerdings 
(in  Sälen  von  Gerichtagebäuden ,  Eisenbahn -Wartesälen  o.  s.  f.)  mehrfach  als 
Ersatz  der  sog.  Leder-  oder  Yelourtapeten  verwendet  worden. 

2)  Geköperte  und  gemusterte  Stoffe. 

Sämtliche  hierher  gehörige  Zeuge  werden  in  zwei  Haaptgattongen 
oder  Klassen  unterschieden,  nämlich  Drell  und  Damast,  unter  dem  Namen 
Drell  (Drillich,  Zwillich,  Zwilch)  fast  man  alle  bloss  geköperten 
oder  einfacher  gemusterten,  meist  durch  Schaftarbeit  (S.  586)  hervorge- 
brachten Arten  zusammen;  Damast  heissen  die  künstlicher  figurierten, 
ohne  Ausnahme  nur  durch  den  Zug  (mittels  der  Jacquard-Maschine)  dar- 
gestellten Gewebe. 

Der  Drell  erhält  nach  seinen  Haupt- Anwendungen,  nach  welchen 
auch  die  Feinheit  und  die  BeschaflEenheit  des  Gewebes  sich  richten,  ver- 
schiedene besondere  Namen:  Sackzwillich  (treillis,  treüis),  grob,  unge- 
bleicht, drei-  oder  vierbindig  geköpert;  —  Bettdrell  (ooutil,  Hck,  Hcking\ 
ungebleicht  oder  gebleicht,  sehr  oft  mit  farbigen  Streifen,  bald  ein  ein- 
facher Köper  wie  der  Sackzwillich,  bald  fünfschäftiger  Atlas  (Atlasdrell, 
Leinen- Atlas),  bald  mit  Köperstreifen  (nach  S.  594  oder  595),  immer 
aber  sehr  dicht  und  fest  gearbeitet;  —  Beinkleider-Drell  (Hosen- 
dr eil,  coutil),  teils  auf  verschiedene  Weise  geköpert  oder  atlasartig  ge- 
webt, teils  mit  höchst  mannigfaltigen  jedoch  in  der  Regel  streifenartigen) 
einfachen  Mustern;  —  Tischdrell  (liuge  de  table,  nappage;  —  damie^ 
domock  der  mit  Steinmustem,  welchen  man  in  Sachsen  Schach wita 
nennt;  diaper,  der  mit  anderen,  blumenartigen  und  ähnlichen  Dessins) 
und  Handtuchdrell,  am  häufigsten  mit  s.  g.  Steinmustem  in  4 bin- 
digem Köper  (Zwilchgrund)  oder  5 bindigem  Atlas  (S.  601—608),  oft 
aber  auch  gestreift  (S.  594 — 595)  oder  mit  verschiedenen  anderen  kleinen 
Mustern  (wie  a  S.  572,  a  S.  576,  b  und  c  S.  577);  meistenteils  in 
Tischtüchern,  Mundtücliem  und  Handtttchem  abgepasst  (S.  580). 

Der  Damast,  Leinen- Damast  (damas,  linge  damassö,  damask) 
enthält  grosse  Muster  von  weit  mannigfaltigerer  und  feinerer  Zeichnung 


1)  Webstühle   für   Flachstuch,   Matten   u.  s.  w.   vgl.  D.  R.-P.  Nr.  80856, 
81 702,  88725,  40203,  41580. 
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alB  der  Drell,  z.  B.  Blumen,  Arabesken,  Kränze,  Landschaften,  Menschen- 
nnd  Tierüguren,  Inschriften  n.  8.  w.  sämtlich  in  Atlas  auf  die  (8.  609 
bis  610)  erklärte  Art  ausgeführt,  wobei  diejenige  Seite  als  die  rechte 
gilt,  auf  welcher  der  Einschuss  Figur  bildet,  weil  das  Vorherrschen  des 
schönem  Eettengames  im  Grunde  diesem  letztem  einen  angenehmem 
und  das  Muster  hervorhebenden  Glanz  verleiht.  Die  einzige  (aber  sehr 
allgemeine)  Anwendung,  welche  man  von  diesem  Stoffe  macht,  ist  die 
auf  Tafeltttcher,  Mund-  und  Handtücher;  und  er  wird  hierzu  jederzeit 
abgepasst,  d.  h.  nach  bestimmtem  Masse  mit  Einfassung,  Mittel-  und 
Eckstücken  gearbeitet.  Die  feinsten  Leinen-Damaste  pflegen  5000  Fäden 
(125  Gänge)  von  Garn  Nr.  70  bis  75  (metr.  42  bis  45)  in  1  m  der 
Breite  zu  enthalten,  Mittelsorten  4200  Fäden  von  entsprechend  gröberem 
Game.  Die  Figur  hebt  in  4-  oder  5  fädigen  Bündeln  aus  (S.  606),  je 
nachdem  der  Atlas  8-  oder  5  bindig  ist.  Bei  feiner  Ware  gebraucht  man 
zuweilen  12  bindigen  Atlas  ^);  andrerseits  webt  man  dagegen  Damast- 
Muster  auch  mit  drei-  und  sogar  einfädigen  Ketten-  und  Schussteilen, 
wodurch  es  möglich  ist,  den  Umrissen  der  Figuren  mehr  Bundung  und 
Schwung  zu  geben,  zugleich  aber  deren  Grösse  einer  verhältnismässigen 
Beschränkung  unterworfen  wird.  Man  rechnet  im  allgemeinen  von  dem 
Gesamtgewichte  des  Stoffes  drei  Fünftel  auf  Kette  und  zwei  Fünftel  auf 
Schnss,  indem  letzterer  etwas  feiner  genommen  wird,  auch  meist  nicht 
ganz  so  dicht  liegt  als  die  Kette.  Damastartige  kleingemusterte  Stoffe 
kommen  unter  dem  Namen  Halbdamast  vor.  — 

Das  einzige  Beispiel  von  einem  nach  Art  des  Samtes  gewebten  Leinen- 
Stoffe  —  der  aber  nichts  weniger  als  die  Schönheit  des  seidenen  und  baum- 
wollenen Samtes  nachzuahmen  bestimmt  ist  —  sind  die  Bade-Handtücher, 
welche  auf  leinwandartigem  Grunde  lange  unaufgeschnittene  Schleifen  oder 
Noppen,  uDd  zwar  aaf  beiden  Flächen  des  Gewebes,  enthalten.  Hierdurch  ent- 
steht (da  diese  Noppen  nicht  sehr  dicht  stehen  und  wegen  ihrer  Länge  sich 
umlegen)  eine  zum  Abreiben  des  Körpers  geeignete  Art  von  Rauhigkeit.  Man 
macht  dergleichen  Handtücher  auch  aus  Baumwollgarn.  Die  Noppen  können 
mittels  Polkette  und  Nadeln  hervorgebracht  werden,  wie  bei  anderen  samt- 
artigen Stoffen;  da  indessen  hier  dieses  Verfahren  für  eine  wohlfeile  Erzeugung 
zu  zeitraubend  ist,  verdient  das  auf  S.  676  erläuterte  Verfahren  den  Vorzug.  — 
Man  verfertigt  einen  gleichartigen  Stoff  mit  kurzen  (daher  auch  wohl  aufrecht 
stehenden),  über  Nadeln  ^ebildäen  Noppen  und  macht  hiervon  Fausthandschuhe 
zum  Abreiben  im  Bade  (Bade-Handschuhe,  turkish  gloves,  ealefacio  gloves 
und  Baden  rubbers). 

B.  Das  Weben  der  Leinen-Zeuge. 

Die  feinen  gemusterten  Leinenstoffe  werden  noch  vielfach  auf  Hand- 
stühlen verfertigt,  während  für  die  glatten  und  einfacher  gemusterten 
Stoffe  die  Kraftstühle  die  Übermacht  erlangt  haben.  Handgespinst  ist, 
seiner  Ungleichheit  und  grossenteils  schlechten  Beschaffenheit  wegen, 
schwierig  und  nicht  mit  Vorteil  auf  Kraftstühlen  zu  verweben.  Aber 
auch  Maschinengam  taugt  hierzu  nicht  ebenso  gut  als  Baumwollgespinst, 


»)  Mitt.  d.  Gewerbever.  f.  Hannover  1852,  S.  257.  —  Polyt.  Centr.  1853 
S.  1294. 
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weil  es  seiner  geringem  Geschmeidigkeit  halber  einen  langsamem  Gang 
der  Stühle  eifordert  (vgl.  S.  713).  Aus  Maschinengam  Nr.  55  engl, 
(metr.  33)  zur  Kette  und  Nr.  60  (metr.  36)  zum  Einschüsse  erzeugt 
1  Kraftstuhl  in  10  Arbeitsstunden  13  Tards  oder  12  m  Leinwand;  aus 
Nr.  30  Kette  und  Nr.  35  Einschuss,  20  Yards  oder  18,3  tn.  Ersteres 
beträgt  ungefähr  6 mal,  und  letzteres  4-  bis  5 mal  so  viel,  als  ein  tüch- 
tiger Handweber  mit  Handgespinst  leistet.  Gegen  die  Leistung  der  Baum- 
wollweberei (S.  728 — 729)  bleibt  die  Leinen weberei  —  sei  es  mit  Hand- 
stühlen  oder  mit  Kraftstühlen  —  bedeutend  zurück,  wovon  der  Grund 
darin  liegt,  dass  Leinengarn,  da  es  häufiger  abreisst  und  keine  so  schnelle 
Bewegung  der  Schütze  verträgt,  mehr  Vorsicht  erfordert  und  mehr  Zeit- 
verlust verursacht,  als  baumwollenes  Garn;  die  durchschnittlichen  Still- 
stände betragen  für  Leinenstühle  30  bis  40  Hundertt. 

Die  für  die  Handweberei  nötigen  Vorarbeiten,  nämlich  das  Spulen, 
Scheren,  Aufbäumen  und  Schlichten  der  Kette  (welches  letztere  wohl 
auf  dem  Webstuhle  selbst  vorgenommen  wird),  und  das  Spulen  des  Ein- 
traggarnes, sind  aus  der  früher  gegebenen  Darstellung  bekannt;  des- 
gleichen bietet  die  Einrichtung  der  Stühle  nichts  dar,  was  nicht  schon  in 
den  vorhergehenden  Abschnitten  des  vorliegenden  Teiles  erörtert  wäre. 
Für  Segeltuch  ist  ein  Webstuhl  erfunden  und  empfohlen  worden,  der 
den  Einschuss  schief  gegen  die  Kette  legt  (vergl.  8.  488).^)  In  neuester 
Zeit  wird  wieder  die  Durchbildung  derartiger  Webstühle  für  die  Her- 
stellung der  für  die  Luftschiffahrt  nötigen  feinen  Baumwollzeuge  ange- 
strebt. 

Die  meisten  Leinenzeuge  werden  aus  ungebleichtem  Garne  gewebt; 
jedoch  kommt  bei  einigen  Sorten  Leinwand  der  Fall  vor,  dass  man  sie 
ans  gebleichtem  Game  verfertigt  (loom  bleached  linen,  yam  hUached  Unen)i 
dies  gilt  namentlich  von  dem  Löwentlinnen  in  Westfalen  und  von 
der  böhmischen  und  schlesischen  Weissgarn-Leinwand  (welche  letztere 
man  öfters,  wiewohl  uneigentlich,  mit  dem  Namen  Creas  bezeichnet; 
vergl.  S.  734).  In  Frankreich  nennt  man  eine  aus  halbgebleichtem 
Garne  gewebte,  daher  gelblichweisse  Leinwand  toile  crdmöe.  Der  durch 
die  Verarbeitung  gebleichten  Games  zu  erreichende  Vorteil  besteht  darin, 
dass  man  dichtere,  schwerere  Gewebe  darzustellen  vermag,  wenn  die 
durch  die  Bleiche  zu  entfemenden  Stoffe  schon  aus  dem  Garne  beseitigt 
sind;  denn  bei  dem  Bleichen  des  Gewebes  wird  dieses  durch  den  Ver- 
lust einer  ziemlich  ansehnlichen  Menge  von  Stoffen  stets  bedeutend  lockerer 
und  verliert  den  derben  Griff.  —  Das  in  ungebleichtem  Zustande  zu  ver- 
webende Garn  wird  vor  dem  Spulen  in  Lauge  gekocht,  oder  nur  über 
Nacht  in  warmer  Lauge  eingeweicht  (gebaucht),  sodann  in  reinem  Wasser 
ausgespült  und  wieder  getrocknet.  Durch  das  Kochen  (Sieden,  hoiling) 
oder  das  Bäuchen  (lessiver,  lessivage)  wird  es  von  dem  durch  das  Spinnen 
hineingekommenen  Schmutze,  sowie  einem  Teile  des  im  Flachse  enthal- 
tenen Pfianzenleims  (S.  222,  254)  befreit,  und  erlangt  eine  gewisse  Ge- 
sell meidigkeit,  nebenbei  eine  hellere  Farbe,  ohne  jedoch  an  Festigkeit  be- 

>)  Breveta,  XXIX,  382. 
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merkenswert  zn  gewinnen  oder  za  verlieren.  Der  Gewichtverlofit  darch 
das  Kochen  beträgt  5  bis  6^Iq  für  das  Maschinengam,  9  bis  12%  für 
Handgam  (wegen  des  Spinnschmntzes,  den  letzteres  enthält).  Die  Ge- 
schmeidigkeit des  gekochten  Garnes  kann  noch  yermehrt  werden,  wenn 
man  dasselbe  nach  dem  Spülen  darch  Wasser  nimmt,  worin  Seife  zu 
Schaum  gerieben  worden  ist,  es  damit  reibt,  hierauf  trocknet  und  nach 
dem  Trocknen  abermals  reibt.  So  zubereitetes  Garn  reisst  beim  Ein- 
schiessen mit  der  Schnellschütze  nicht  so  leicht  als  gewöhnliches  Garn 
und  nimmt,  zur  Kette  gebraucht,  die  Schlichte  besser  an. 

Die  Menge  Garn  (in  Schnellern  —  Gebinden  —  von  800  Tarda  Fadenläng^e), 
welche  zu  einem  Stücke  Leinwand  von  bestimmter  Länge  und  Breite  nOtig  ist, 
wird  auf  folgende  Weise  gefanden.  Nach  der  Breite  der  Leinwand  und  der 
Feinheit  des  Garnes  muss  die  Anzahl  von  Gängen  (zu  40  Fäden),  welche  fär 
die  Kette  aufzuBcheren  sind,  gesucht  werden  (S.  784).  Man  vervielfältigt  dann 
die  Gängezahl  mit  der  Länge  des  Stückes  in  Metern  und  teilt  durch  8,4.  Der 
Quotient  giebt  an,  wie  viel  Schneller  Garn  erfordert  werden.  Davon  gehört  die 
Hälfte  zur  Kette  und  die  Hälfte  zum  Einschlage  (weil  die  Voraussetzung  ge- 
macht wird,  dass  die  Ware  „im  Quadrat  gewebt"  sei,  S.  784);  zur  Kette  rechnet 
man  aber  noch  auf  je  85  m  Leinwand  um  6  bis  7  Schneller  mehr,  wegen  des 
auf  dem  Stahle  unverwebt  zurückbleibenden  Bestes  (Drahm,  S.  542),  um  für  das 
nicht  genau  voraus  zu  bestimmende  Einweben  (S.  520)  zu  sorgen,  und  um  den 
Verlust  auszugleichen,  welcher  durch  unvollzählig  gehaspeltes  Garn  und  beim 
Weben  verwüstete  Fäden  entsteht.  —  Meistenteils  rechnen  die  Leinweber,  wie 
vorstehend  angenommen,  40  Kettenfäden  auf  1  Gang  (port^e,  compte,  porUr\ 
an  manoben  Orten  aber  48,  in  Frankreich  50.  Auch  die  Rechnung  nach  Büscheln 
ist  üblich:  1  Büschel  (compte)  begreift  100  oder  120  Fäden.  In  der  Provinz 
Hannover  wird  Öfters  die  Fädenanzahl  der  Leinwandketten  nach  Binden  (G^ 
binden)  ausgedrückt  und  dabei  ein  Bind  zu  60  Fäden  gerechnet. 

Leinwand,  welche  nach  dem  Bleichen  eine  fest  bestimmte  Breite  haben 
soll,  musa  um  5  bis  5VflVo  breiter  angefertigt  werden,  weil  ungefähr  soviel  das 
Eingehen  in  der  Bleiche  beträgt. 

Nachstehende  Zusammenstellung  enthält  durchschnittliche  Bestimmungen 
über  die  Gängezahl,  den  Gkkmbedarf  und  das  Gewicht  verschiedener  Leinwand- 
sorten.  Die  in  der  8.  Spalte  genannte  Breite  ist  vom  rohen  Gewebe  (vor  der 
Bleiche)  zu  verstehen;  soll  diese  Breite  nach  der  Bleiche  vorhanden  sein,  so  ist 
—  der  dann  etwas  grössern  Breite  auf  dem  Stuhle  (s.  vorstehend)  angemessen  — 
dieOammenge  um  ungefähr  5%  zu  erhöhen.  Die  Zahlen  der  6.  und  7.  Spalte 
würden  streng  genommen  von  ungebleichtem  Leinen  ohne  Schlichte  (wie 
überhaupt  alle  solchen,  oben  vorgekommenen  Gewichts- Angaben)  zu  gelten  haben, 
wenn  die  Leinwand  aus  ungekochtem  Game  gewebt  wäre  —  da  das  Gewicht 
des  Games  in  dessen  rohem  Zustande  zu  Grunde  gelegt  ist;  weil  jedoch  durch 
die  von  der  Schlichte  herrührende  Gewichtsvermehrung  (ungefähr  10  7o)  der  beim 
Kochen  eingetretene  Verlust  annähernd  ersetzt  wird,  so  kann  zum  Behufe  einer 
Schätzung  —  wie  ja  bei  den  in  Bede  stehenden  Angaben  nur  beabsichtigt 
wird  —  das  verzeichnete  Gewicht  auch  für  die  roh  vom  Stuhle  kommende  (un- 
sntschlichtete)  Leinwand  genommen  werden.  —  Die  auf  einem  Handstuhle  tät- 
lich eingeschossene  Fadenlänge  beläuft  sich  hierbei  auf  9000  bis  4000  m  (all- 
mählich abnehmend);  für  den  Kraftstuhl  ist  die  Leistung  und  der  Garnver^ 
brauch  nach  den  Geschwindigkeitsverhältnissen  (S.  718),  der  Wertziffer  des 
durchschnittlichen  Arbeitsganges  (S.  788)  und  der  Feinheit  des  Gewebes  leicht 
zu  ermitteln. 


47 


7* 


740 


VIT.  Abschnitt. 


Garn  von  der 

w  fl  S 

Demnach 

Kettenfäden 

auf  1  cm 

arfzu 
engl, 
m  zu 
irds 

•^  :d  eo  J3 

icht 

[  gm 

engl.  Nr. 

metr.  Nr. 

g'ws  00 

Garnbed 

35  m  in 

Schnelle 

300  Yi 

«üoo  d  S 
kg 

16 

9,7 

35 

16 

370 

10,2 

330 

18 

11 

37 

17 

391 

9,5 

308 

20 

12 

39 

18 

412 

9,05 

294 

22 

13 

41 

19 

433 

8,65 

281 

25 

15 

44 

20 

465 

8,15 

265 

80 

18 

48 

22 

507 

7,4 

240 

85 

21 

52 

24 

549 

6,9 

224 

40 

24 

56 

25 

591 

6,5 

211 

45 

27 

59 

27 

623 

6,1 

198 

50 

30 

62 

28 

655 

5,75 

187 

55 

33 

65 

30 

686 

5,45 

177 

60 

36 

68 

31 

718 

5,25 

170 

65 

39 

71 

32 

750 

5,05 

164 

70 

42 

74 

34 

782 

4,89 

159 

75 

45 

76 

35 

803 

4,70 

153 

80 

48 

78 

36 

824 

4,51 

147 

85 

52 

81 

37 

856 

4,39 

142 

90 

55 

83 

38 

877 

4,28 

139 

95 

58 

86 

39 

908       , 

4,17 

135 

100 

61 

88 

40 

929 

4,08 

132 

Ein  schöner  Satz  belgischer  Leinwand  enthielt 

Garn  in 


Kette 


Schnss 


fUen  auf  1  cm 
in  Kette  wie  in  Einschuss 


engl. 

Nr. 

10 

20 

30 

40 

50 

50 

60 

70 

80 

90 

metr.  Nr.  6    engl.  Nr.  10 


tt 


12 
„18 
»24 
»30 
»30 
„36 
»42 
„48 
»55 


20 
30 
40 
50 
70 
80 
90 
100 
110 


metr.  Nr.  6 
„1« 
»  18 
»  24 
»  30 
»  42 
»  48 
»  55 
»  60 
67 


» 
» 
» 
» 
» 
,» 
fi 
tt 
tt 


tt 


12  bis  13 

17 

ff 

18 

21 

» 

22 

25 

28 

30 

ft 

31 

33 

35 

37 

*« 

38 

40 

Einige  Beispiele   von   höchst   feiner  Leinwand  mögen   noch  hinzugef&gt 
werden : 


Breite 

Anzahl  der  Ketten- 
föden 

Garn  zur  Kette 

Garn  zum  Einschuss 

insgesamt 

auf  1  cm 

0,88  m 
0,88  „ 
0,88  „ 

6000 
7000 
8000 

68 

79  bis  80 

91 

engl.Nr.  160  metr.Nr.97 
„      „  180    „      „  109 
„      „  200    „      „  121 

engl.Nr.l90  metr.Nr.ll5 
„      »  210     „      „  127 
.,      „  250      „      „  152 

0,88  „ 


7600       86  bis  87 


ff 


if 


320 


ff 


»194 


ff 


ff 


320 


ff 


ff 


194 


Yorbereitungsm aschinen.  —  Zum  Weich-  und  Glänzendmachen  der 
Game  (auch  für  Jute-,  Chinagras-,  Baumwollengarne  u.  s.  w.)  dient  die 
Garnmangel,  bestehend  aus  einem  mit  Streckzeug  verbundenen  Waisenpaare, 
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meist  doppelseitig  ausgeführt.  Die  getriebene  Walze  ist  ans  poliertem  Stahl- 
goss,  die  oberen  Druckwalzen  ans  Ahorn  holz  hergestellt.  Antriebscheibe  400  mal 
125  mm,  50  bis  60  min.  ümdr.  Aufstellungsraum  2,1  mal  1,35  m.  Gewicht 
425  kg. 

Treib-  oder  Eettenspulmaschinen  (S.  490),  doppelseitig  mit  50  bis 
100  Trommeln,  203  mm  Teilung  fQr  Spulen  von  125  Hub  und  95  Dchm.  An- 
triebscheiben  355  Dchm.,  75  mm  breit,  160  min.  Umdr.  Raumbedarf  z.  B.  bei 
80  Trommeln  1,8x17,25  m.  Kraftbedarf  IV9  Pferdest.,  Gewicht  2400  kg.  — 
Man  rechnet  durchschnittlich  IVs  Trommel  f&r  den  Stuhl. 

Schermaschine  (S.  503),  1,38  Arbeitsbreite,  mit  Spulengestell  für  600 
oder  800  Spulen;  Raumbedarf  3,65 mal  5,8  m;  eine  Maschine  genügt  bis  für 
etwa  40  Stühle.    Gewicht  der  Maschine  1100  kg, 

Schlichtmaschine  (S.  506).  Raumbedarf  bei  einer  Arbeitsbreite  von 
1,37  m  2,6 mal  10,33  m;  Gestell  für  2  Bäume  auf  jedem  Ende;  Trocknung  durch 
4  Kästen  mit  DampfrOhren  und  Windflügeln  und  für  schwere  Game  noch  durdi 
2  455ffim  Trockentrommeln.  Antriebscheiben  355  Dchm.,  100  mm  breit,  200 
min.  ümdr.  Gewicht  4500  kg,     1  Maschine  genügt  für  etwa  50  Stühle. 

Bau  mm  aschine  (S.  506)  zum  Vereinigen  von  4  oder  6  Bäumen  einge- 
richtet; für  1,27  m  breite  Stühle  Raumbedarf  2,45 mal  4  m,  1  Maschine  genügt 
für  50  Stühle.    Gewicht  1750  kg, 

Schussspulro aschinen  (S.  513).  —  Boyd*B  Pirnwinder  braucht  bei  60 
Spindeln  —  30  auf  jeder  Seite  —  und  bei  150  mm  Teilung  an  Aufstellungs- 
raum  1,83  mal  5,25  m.  Riemenscheibe  380  mal  90  mm,  130  min.  ümdr.  Gewicht 
2000  kg.  Man  rechnet  durchschnittlich  2Vs  Spindeln  fQr  den  Stuhl.  —  Combe*s 
Trichterspulmaschinen  (eopwindertt)  mit  lotrechten  Spindeln  für  115  und  150mm 
Teilung,  mit  wagerechten  Sp.  für  190  Teilung: 


Teilung 
mm 


115 


KOtzer- 


Lftnge 
mm 


Dchm. 
mm 


200 


32 


60 
m 


Länge  bei 


4.5 


72 
m 


4.9 


80  Sp. 


m 


5,35 


Breite 
m 


1,27 


150 


270 


50 


5,35       «,25        6.7 


1,83 


190 


300 


50 


I     6,5    I      7,6  I     8,4    I        2,0 


Riemenscheiben  355  und  75,  bezw.  330  und  100  mm,  bei  350  bezw.  320 
min.  Ümdr.  Gewicht  der  Maschine  für  80  Sp.  5000  kg.  Man  rechnet  für  Leinen 
2  Spindeln  auf  jeden  Stuhl. 

C.   Arten  der  Jate-Zeuge.*) 

Die  Dichtigkeit  der  Kette  wird  bei  den  Jntezengen  Dach  der  An- 
zahl der  Gänge  auf  eine  Blattbreite  yon  37  Zoll  engl,  ansgedrückt,  und 
zwar  bezeichnet  der  Gang  (porter,  8.  495)  bei  den  zweisehäfbigen  Jnte- 
zengen 40,  bei  den  dreischäftigen  60,  bei  den  yierschäftigen  80  einfache 
oder  Doppelkett«nfäden;  die  Dichtigkeit  der  Kette  zählt  man  daher  zweck- 
mässig aaf  eine  Gewebebreite  von  37/40  Zoll  engl.  (23,5  mm),  die  des 
Schnsses  aber  unter  Zugrundelegung  des  engL  Masses  auf  1  Zoll  (25,4  mm) 
Länge. 


*)  Erschöpfend  findet  sich  die  Verarbeitung  der  Jute  behandelt  in  dem 
Werke:  Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung  (S.  298);  der  T.  Teil  (1888) 
nmfasst  das  Erzeugen  der  Game.  Der  II.  Teil  (1891)  das  Erzeugen  der  Ge- 
webe, Herstellen  der  Säcke,  während  der  HI.  Teil  (1891)  die  bei  den  Fabrik- 
anlagen zu  berücksichtigenden  Punkte  zuerst  allgemein  und  dann  die  für  Jute- 
spinnereien und  Webereien  insbesondere  ausführlich  klarlegt 
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Als  Oamniimerienmg  ist  in  den  Spinnereien  nnd  Webereien  die 
schottische  (8.  192,  Spalte  7)  allgemein  üblich,  wie  für  die  Gewebearten 
anch  die  schottischen  Bezeichnungen  gang  nnd  gebe  sind.  Die  Garne 
pflegen  in  drei  Güteklassen  gesponnen  zu  werden,  die  man  absteigend 
mit  88,  8  nnd  c  oder  I.,  II.  nnd  III.  Qnalitftt  bezeichnet. 

1)  Glatte  Stoffe. 

Netztuch  (BUeuit  Bagging8  or  Fa^an  Hessians)  ist  ein  leichtes, 
etwa  100  bis  IßO  glqtn  wiegendes,  2  schftftiges  Gewebe  mit  einfacher  Kette, 
welches  zu  Tapezierarbeiten  als  Polstertuch,  zum  Bekleben  von  Holz- 
wänden, die  tapeziert  werden  soUen  u.  s.  w.  verwendet  wird.  Es  wird 
Yon  18  Zoll  aufwärts  in  allen  Breiten  hergestellt;  die  gewöhnliche  Be- 
zugsbreite ist  88  Zoll  (965  mm).  Das  Garn  erster  Güteklasse  wird  in 
der  schottischen  Feinheitsnummer  7,  mitunter  8  (metr.  4,14  bis  3,63) 
yerwendet;  Anzahl  der  Kettenfäden  1,7  bis  2,6  (Gangzahl  4  bis  6),  der 
Schussfäden  1,8  bis  2,6  auf  1  cm.  Das  Gewebe  wird  schliesslich  leicht 
geglandert. 

Jute-Leinen  (He88ian8)  sind  2 schäftige  Gewebe  mit  einfacher  Kette. 
Leichtere  Sorten  werden  zu  Tapezierarbeiten,  andere  als  gute  Verpackungs- 
stoffe, insbesondere  zu  Säcken  für  Rohzucker,  Salz,  künstliche  Dünge- 
mittel u.  s.  w.,  auch  als  Futterleinen  benutzt.  Sie  werden  in  jeder  Breite 
von  20  Zoll  aufwärts  erzeugt,  für  die  Preisberechnung  meist  die  Ein- 
heitsbreite von  40  Zoll  (1015  mm).  —  Gewöhnliches  Jute-Leinen 
(Common  Hessians)  wiegt  150  bis  550  glqm,  wird  aus  Kettengamen  1., 
Schussgamen  1.  bis  2.  Güteklasse,  Kette  Nr.  8  bis  7  (metr.  3,63  bis 
4,14),  Schuss  Nr.  6  bis  16  (metr.  4,84  bis  1,81)  hergestellt,  mit  einer 
Kettendichte  von  3  bis  5,  einer  Schussdichte  von  3  bis  7  Fäden  auf 
1  cm.  —  Jute-Fein  leinen  {Fine  Hessians)  werden  aus  Garnen  1.  Güte 
hergestellt,  Kettengam  Nr.  6  bis  8  (metr.  4,84  bis  3,63),  5,5  bis  8 
Fäden  auf  1  cm,  Schussgam  Nr.  6  bis  16   (metr.  4,84  bis  1,81)  und 

3  bis   7  Schussfäden  auf  1  cm.     Die  leichteren  Gattungen  werden  ge- 
glandert, die  schwereren  leicht  geglandert  und  gemangelt. 

Jute-Doppelleinen  (Tarpawlings)  sind  2  schäftige  Gewebe  mit 
Doppelkette,  28  bis  60  Zoll  breit  (Bezugsbreite  45  Zoll  =  1143  mm), 
375  bis  700  glqm  wiegend;  sehr  feste,  beste  und  dichte  Verpackungs- 
stoffe, auch  verwendet  zu  Mehl-,  Getreide-,  Zucker-  und  starken  Cement- 
säcken,  sowie  zu  Futterleinen.  Kettengam  erster  Güte  gewöhnlich  Nr.  8, 
selten  7  (metr.  3,63,  bezw.  4,14),  8,5  bis  10  Fäden  auf  1  cm  Ein- 
stellung; Schussgam,  1.  bis  2.  Güte,  Nr.  5  bis  22  (metr.  5,8  bis  1,32), 

4  bis  6  Sohuss  auf  1  cm.     Die  Stoffe  werden  mittelstark  oder  schwer 
geglandert,  auch  gesengt. 

Einfach-  und  Doppel-Jutesackleinen  (Single  warp  and  Doubis 
warp  Bagginge),  wie  solche  zu  groben  Säcken  (namentlich  für  Rohzucker, 
Wolle)  und  als  geringste  Verpackungsstoffe  benutzt  werden,  sind  zwei- 
schäftige  Gewebe  mit  einfacher  bezw.  doppelter  Kette;  verwebte  Ketten- 
game sind  2.,  die  Schussgame  3.  Güte. 
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Einfach-Jutesackleinen,  260  bis  700  gjqm  wiegend,  sind  20 
bis  46,  selten  76  Zoll  breit,  die  gewöhnliche  Bezagsbreite  ist  42  Zoll 
(1067  mm).  Verwebt  wird  Kettengam  Nr.  10—12—14  (metr.  2,9 — 
2,42—2,07),  Schussgam  Nr.  9  bis  44  (metr.  3,22  bis  0,66),  Ketten- 
dichte  3  bis  3,5  Fäden  anf  1  cm,  Schnssdichte  2,75  bis  4,75.  Das 
fertige  Gewebe  wird  leicht  geglandert.  —  Doppel-Jutesackleinen  wiegt 
400  bis  750  gjqm  und  ist  gewöhnlich  28  bis  76  Zoll  (711  bis  1930  mm) 
breit,  Bezagsbreite  gleichfalls  42  Zoll.  Kettengam  Nr.  8,  seltener  7 
(metr.  3,63,  bezw.  4,14),  Schussgam  18  bis  42  (metr.  1,61  bis  0,69), 
Eettendichte  6  bis  7,67,  Schassdichte  3  bis  4  auf  1  cm.  Das  Gewebe 
wird  leicht  bis  mittelschwer  geglandert. 

Zuckersackleinen  (Heasiaiv-Bagginga),  seltener  als  Fackzeug,  meist 
zn  Zackersäcken  benutzt,  ist  ein  2  schäftiges  Gewebe  mit  einfiftcher  Kette, 
wiegt  525  bis  640  glqm,  Bezugsbreite  42  Zoll.  Kettengam  (1.  Güte) 
von  Nr.  12  oder  8  (metr.  2,42  oder  3,63),  Schussgam  (3.  Güte)  von 
Nr.  24  bis  34  (metr.  1,21  bis  0,85),  Kettendichte  4,25,  Schussdichte 
4,3  bis  5,1  auf  1  cm;  leicht  bis  mittelschwer  geglandert. 

Plansackleinen  {Plain- Sackinga),  zu  Säcken  für  yerschiedene  Zwecke 
verwendet,  ist  ein  2 schäftiges  Gewebe  mit  einfacher  oder  Doppelkette, 
Bezagsbreite  29  Zoll  (737  mm)  wiegt  500  bis  1000  glqm.  Kettengarn 
(1.  Güte)  von  Nr.  8,  Schussgam  (3.  Güte)  von  Nr.  18  bis  44  (metr. 
1,61  bis  0,66),  Kettendichte  3  bis  3,8  oder  6  bis  7,65  Schussdichte  3 
bis  4,75  anf  1  cm;  leicht  geglandert. 

2)  Geköperte  Stoffe. 

Jute-Köper  und  D r eil  {Ttüiüed  Sackinga)  sind  3 schäftige  Gewebe 
bis  48  Zoll  (1219  mm)  breit,  welche  als  festes  Packzeug  für  schwere 
Güter,  insbesondere  zu  Säcken  für  Wolle,  Gement,  Gips,  Kaffee,  Mehl 
und  Getreide  Verwendung  finden;  sie  werden  geglandert,  die  feineren 
auch  gesengt.  —  Die  gewöhnlichen  Juteköper  (Common  twiüed 
Sackinga)  haben  Doppelkettenfäden  der  Nr.  8  (metr.  3,63)  erster  Güte, 
Schassgame  Nr.  18  bis  48  (metr.  1,61  bis  0,60)  dritter  Güte  bei  einer 
Kettendichte  von  10  Fäden  und  einer  Schassdichte  von  3  bis  4  auf  1  cm 
und  einem  Gewichte  von  630  bis  900  glqm,  —  Die  Jute-Peinköper 
(Fine  twüled  Sackinga)  haben  Doppel-  oder  auch  einfache  Kettenfäden 
1.  Güte  von  der  Nr.  7  oder  8,  bezw.  12  oder  22  (metr.  4,14  oder  3,63, 
bezw.  2,42  oder  1,32),  der  Schuss  besteht  aus  Gamen  1.  bis  2.  Güte 
der  Nr.  7  und  24  (metr.  4,14  und  1,21);  die  Kettendichte  ist  dabei 
für  Doppelkette  12,75,  für  einfache  Kette  6,4  aufs  cm,  die  Schussdichte 
4,75  bis  6,3;  das  Gewicht  beträgt  500  bis  lOHb  gjqm.  In  den  Preis- 
listen der  deutschen  Conventions-Fabriken  findet  man  als  Normalbreiten 
angegeben  für  den  gewöhnlichen  Jute -Köper  29''  (737  mm),  für  den 
Fein-Jute-Köper  45''  (1143  mm),  während  die  schottischen  Fabriken 
27"  (686  mm)  als  Bezugsbreite  belieben.  —  Gebrochene  Köper  (Drell- 
Muster)  werden  als  Broken  Twiüeda  bezeichnet. 

Als  4  schäftige  Waren  mit  ein&cher  Kette  reihen  sich  hier  noch 
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an  die  Hopfentncbe  (Hoppokeiinga) ,  welche  zu  den  Hopfensftcken  in 
Breiten  von  45,  48  und  50  Zoll  (1143,  1219,  1270  mm)  verwendet 
werden. 

Die  znr  Kette  benatzten  Game  1.  Güte  sind  gewöhnlich  von  Nr.  16, 
aber  auch  8  zweifach  oder  anch  12  bis  14  (metr.  1,81;  3,63  zweifach; 
2,42  bis  2,07),  die  als  Schnss  benutzten  sind  Game  3.  Güte  von  Nr.  8 
bis  72  (metr.  3,63  bis  0,40),  die  Eettendichte  beträgt  8,5  nnd  10,  die 
Schussdichte  3,5  bis  4  aufs  cm,  das  Gewicht  650  bis  1640  gjqm. 

Zu  den  Jute-Leinen  {Hessians)  nnd  den  KOper-Geweben  {TwiUeds)  werden 
auch  Flachswerggarne  als  Eettengame  benutzt.  Solche  Gewebe  nennt  man 
in  Schottland  Tow-warp- Hessians  bezw.  Toie-warp-Twilleds',  die  schweren  Tote- 
icarp- Hessians  kommen  auch  unter  dem  Namen  Paddings  im  Handel  vor. 

Die  Jutegewebe  werden  auch  durch  farbige  Streifen  und  bunte  Würfe- 
lungen entsprechend  gemustert. 


D.  Das  Weben  der  Jute-Zeuge. 

Über  das  Waschen,  Bleichen,  Drucken,  Farben,  Trocknen  der  Jute- 
garne, sowie  über  die  Vollendnngsarbeiten,  welche  mit  den  fertigen  Ge- 
weben vorzunehmen  sind,  wird  weiter  unten  in  dem  der  Zurichtung  ge- 
widmeten Teile  das  Nötigste  gesagt  werden.  ^) 

Das  Spulen  der  Schuss-  und  Kettengame,  das  Schlichten  und  Bäumen 
erfolgt  auf  Maschinen  derselben  Gattung,  wie  sie  ftir  die  Leinenweberei 
gekennzeichnet  sind.  Die  Schussspulen  liegen  beim  Verweben  fest  in  dem 
Inneren  der  Schützen  und  werden  von  innen  heraus  abgezogen  (S.  514, 
515).  —  Als  für  mittlere  Verhältnisse  passende  Schlichte  wird  ange- 
geben*) eine  solche  von  500  /  Wasser,  20  kg  Kartoffelstärke,  10  bis 
20  kg  Moosabkochungen,  1  bis  2  kg  in  kochendem  Wasser  mit  oder  ohne 
Soda  im  Verhältnis  von  1  :  100  gelöstem  Harz,  Kolophonium,  V2  ^9  Talg, 
Thran,  öl  oder  Glycerin,  nötigenfalls  V*  ^is  V2  ^  Karbolsäure  oder  vor- 
her gelöstem  Zinkvitriol  oder  auch  Chlorzink.  Für  das  Schlichten  der 
Kette  von  etwa  800  Webstühlen  genügen  als  Kochgefässe  8  hölzerne 
Bütten  von  etwa  90  cm  Dchm.  und  Höhe  mit  Dampfrohren. 

Ober  die  Arbeitsgeschwindigkeiten,  gebräuchlichen  Blattbreiten,  den 

Raum-  und  Kraftbedarf  der  Webstühle  sind  S.  714  und  715  die  nötigen 

Zusammenstellungen  gegeben  worden,  sodass  sich  hieraus  die  ungefähren 

Leistungen  für  die  vorgenannten  Gewebegattungen  ermitteln  lassen.    Eis 

dürfte  deshalb  genügen,  hier  nur  noch  eine  Maschinenzusammenstellung 

für  einen  besonderen  Fall  —  für  eine  Weberei  im  Zusammenhange  mit 

einer  Spinnerei  von  5448  Feinspindeln  —  anzuführen'),  welche  836  Krafl- 

stühle  mit  im  Mittel   140  cm  Blattbreite  enthält. 

Diese  336  Webstühle  setzen  sich  zusammen  aus  16  Stühlen  zu  40"  (102  cm), 
64  zu  50"  (127  cm),  112  zu  60"  (152  cm),  112  zu  70"  (178  cm).  16  zu  80"  (203  cm\ 


>)  Pfuhl,  Die  Jnte  und  ihre  Verarbeitung,  II.  Teil;  S.  97—115,  264—339.  — 
Ernst,  Bleicherei  und  Druckerei  von  Jutestoffen;  Leipzig  1887. 
»)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  H.  Teil,  S.  174. 
•)  Pfuhl,  a.  a.  0.,  III.  Teil,  S.  U5  u.  flg.  m.  Abb. 
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16  zn  90"  (228  cm).  Diese  Weberei  bedarf  als  Hilfsmaschinen:  7  Schussspul- 
maschinell  mit  812  Spindeln  (1  zweireihige  Maschine  von  150  mm  Teilung  mit 
92  Sp.,  6  desgl.  von  108  Teilung  zu  je  120  Sp.),  2  halbe  Weifen  (178  mm  Tei- 
lung) 6  Doppelkettenspulmaschinen  (l78  Teilung  mit  je  96  Sp.,  also  zusammen 
576  Sp.),  7  Schlichtmaschinen  (1  für  Stühle  bis  zu  90  Blattbreite,  4  für  Stühle 
bis  zu  70",  2  für  Stühle  bis  zu  50",  hierzu  14  Spulenrahmen  für  je  600  Spulen). 
—  Die  Zurichtung  umfasst  8  Messmaschinen  (2  bis  zu  100",  1  bis  zu  60"  Breite), 
5  Schermaschinen  (2  mit  2  Messern,  3  mit  4  Messern  100"  breit),  2  Einspreng- 
maschinen (100"breitj,  4  fünfwalzige  Glander  (3  100"  1  90"  breit),  2  hydrau- 
lische  Mangeln   (120 '  =  305  cm    breit),   2  Rollmaschinen,   1  Dupliermaschine, 

1  Legemaschine,  2  Zeigerwagen.  —  Die  Sackfabrik  und  Packerei  hätte  zu  be- 
stehen aus  6  Hojer*schen  Sackschneidern,  60  Rundnaht-Maschinen,  40  Doppel- 
steppstich-Maschinen ,  2  Eopfspindeln,  1  Sackdruckmaschine,  1  Wasserdruck- 
presse, 1  Ballenkran.  —  Zur  Ausrüstung  der  Werkstatt  fcir  die  gesamte  An- 
lage wäre  nötig:  1  grosse,  1  kleine  Drehbank,  1  grosse,  1  kleine  Hobelmaschine, 

2  Bohrmaschinen,  1  Holzdrehbank,  1  Holzhobelbank,  2  Lederaufziehbänke,  20 
SchraubstGcke,  1  Schmiede  und  die  nötigen  Werkzeuge.    (Vgl.  auch  S.  311.) 

Bezüglich  der  ausführlichen  Beschreibung  der  ganzen  Anlage,  der  Be- 
triebe- und  Anlagekosten  sehe  man  die  oben  angegebene  Quelle  nach. 

Als  Raumbedarf  ist  anzunehmen:  für  die  Spinnerei  (einschl.  Batsch- 
raum,  Abfallraum,  Zwirnerei)  3680  gm,  für  die  Eettenspulerei  260,  für  die 
Schussspulerei  (einschl.  Lager  für  Ketten-  und  Schussspulen)  768,  für  die 
Schlichtekocherei,  Färberei  und  Teererei  194,  für  die  Schlichterei  1350,  für  die 
Weberei  2732,  für  die  Zurichtung  850,  für  die  Sacknäherei  1300,  für  Lagerräume 
für  fertige  Ware  mindestens  1000,  für  die  Werkstatt  200  gm. 

Die  Zahl  der  beschäftigten  Leute,  einschl.  der  für  die  Spinnerei  nötigen 
350,  beläuft  sich  auf  zusammen  1100. 

Als  Kraft  bedarf  dürfte  für  die  gesamte  Anlage  etwa  950  Pferde  anzu- 
nehmen sein. 

Anlagekosten  der  Jutespinnereien  und  Webereien  in  Deutschland  (ausschl. 
der  Kosten  des  Grundstückes):  Bei  Jutespinnereien  allein  von  etwa  2000  Sp. 
an  aufwärts,  einschl.  Zwirnerei,  Schussspulerei,'  Weiferei  und  Packerei  betragen 
die  Anlagekosten,  bezogen  auf  eine  Jutespindel  für  Oebäude  80  bis  100  3f., 
für  Maschinen  und  maschinelle  Anlagen  170  bis  200  Jf.  —  Bei  Jutewebereien 
allein  betragen  etwa  von  100  Webstühlen  an  aufwärts,  einschl.  Kettenspulerei, 
Färberei,  SdiUchterei,  Weberei,  Zurichtung  und  Sacknäherei,  letztere  im  um- 
fange von  Vt  soviel  Nähmaschinen,  als  Webstühle  vorhanden  sind,  die  Anlage- 
kosten für  einen  Webstuhl  für  Gebäude  llOO  bis  1200,  für  Maschinen  und 
maschinelle  Anlagen  2000  bis  2400  Jf. 


Anhang  zur  zweiten  Abteilung. 

Verwendung  des  Torfes  und  des  Holzstoffes  zu  Geweben. 

Beim  Verweben  der  Pflanzenfasern  ist  noch  anzuführen,  dass  anch 
die  Bastfasern  des  Torfes  in  ähnlicher  Weise  wie  Streich  wolle  ver- 
sponnen  und  als  teilweiser  Ersatz  für  Wollengame  zu  Pferdedecken,  Schlaf- 
decken u.  s.  w.  verwebt  werden;  während  man  andererseits  auch  aus 
dem  Holze  lange  spinnbare  und  bleichfähige  Cellnlosefasem  hergestellt 
hat  ^).  Nach  irgend  einem  Verfahren  der  Zellstoffbereitung  (s.  w.  u.) 
wird  das  Holz  yoUständig  weich  gekocht,  gewaschen,  getrocknet,  dann 
auf  einer  Schlagmaschine  und  einer  Karde  in  die  Fasern  aufgelöst  und 
schliesslich  ähnlich  wie  Baumwolle  weiter  y erarbeitet. 


»)  D.  R.-P.  Nr.  39620.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1887,  S.  276. 
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Dritte  Abteilung. 

Das  Weben  der  Wollen-Zenge. 

A.  Tachweberel. 

Das  Tsch  (drap,  chth,  wooUen  cUtth)  ist  ein  glattes  Oeinwandartiges) 
Gewebe  aas  Streichgarn,  welches  die  eigentOmliche  wollige  oder  Tielmehr 
filzartige  Decke,  wodurch  die  Ketten-  nnd  EintragiUden  versteckt  wer- 
den, nnr  erst  durch  das  Walken  erhält.     Hinsichtlich  des  Webens  stimmt 
also  die  Verfertigung  des  Tuches  wesentlich  mit  jener 
der   übrigen    glatten    Stoffe    flberein.      Über    die    Ver- 
schiedenheit des  zu  Kette  nnd  Eintrag  angewendeten 
Games  ist  schon  (S.  381)  die  Rede  gewesen.    Man  ver- 
'   wendet  fUr  die  Kette  k  meist  rechts,  fUr  den  Schnss 
s  meist  links  gedrehtes  Garn;   man  erreicht  dadurch, 
wie  ein  Blick  auf  Figur  258  erkennen  l&sst,  dass  die 
Fig.  Sit.  an  der  Gewebeoberfläche  liegenden  Fasern  fiberall  die 

gleiche  Sichtung  haben.  Der  Begel  nach  sollen  Kette 
und  Eintrag  in  einem  Stücke  Tuch  von  gleicher  Feinheit  sein;  aber  viel- 
fach sind  sie  verschieden  und  meist  ist  dann  die  Kette,  seltener  der  Ein- 
trag etwas  feiner  (z.  B.  10 stückiges  Oam  zur  Kette,  9 stückiges  zum 
Einschlage,  oder  6sttlckige  Kette,  5stückiger  Einschlag,  oder  5stückige 
Kette  und  istückiger  Schuss).  Die  EinschlagfUden  kommen  alsdann  ge- 
drängter zu  liegen  als  die  Eettenfsden,  sodass  regelmässig  nahe  3  i^ 
Schnss  gegen  2  kg  Kette  aufgeben,  oder  das  Gewebe  in  'j^  seines  Ge- 
wichtes aus  Einschnssgarn  und  zn  '/^  aus  Kettengam  besteht;  manch- 
mal indes  sind  in  Kette  nnd  Scbuss  nahe  gleichviel  I^en  auf  gleichem 
Baume.  Namentlich  sind  für  die  MilitKrtnche  immer  besondere  Be- 
stimmungen massgebend,  weil  für  diese  ein  genau  einznhaltendes  Flächen- 
einheitsge wicht,  bestimmte  Festigkeiten  in  den  verschiedenen  Hichtungen 
u.  B.  w.  verlangt  werden. 

Die  Kettenfäden  zn  den  Leisten  (Eggen)  sind  jederzeit  sehr  viel 
grober  als  jene  des  Tuches  und  von  schlechter  Wolle,  mitunter  auch  von 
Ziegen-  oder  Kuhhaar,  gew5hnlich  ans  zwei  GamfUden  gezwirnt.  Die 
Vorbereitung  der  Tnchkette  besteht  im  Spulen  des  Kettengames,  im 
Scheren  oder  Schweifen  anf  einem  gewöhnlichen  Schweifrahmen,  bezw. 
auf  einer  Kettenscher-  und  Leimmaschine  (S.  511).  Beim  Schweifen  auf 
dem  Schweifrafamen  arbeitet  man  meistenteils  mit  20  Spulen.  Die  Fäden- 
anzahl der  ganzen  Kette  wird  gewQbnlich  nicht  nach  Gängen,  wie  bei 
anderen  Arten  der  Weberei,  sondern  nach  Hunderten  berechnet.  Schmale 
Tuche  erhalten  14  bis  22  Hundert  Fäden,  breite  24  bis  48,  ja  bis  ea 
60  Hundert  nnd  noch  etwas  darüber,  je  nach  Verschiedenheit  der  Breite, 
Schwere  und  Feinheit.  Folgende  kleine  Zusammenstellung  enthSlt  einige 
Beispiele  hierfiber: 
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Fädenan- 

Feinheit 

Metr.  Nr. 

Breite 

Breite 

des  fertigen 

Tuches 

Meter 

zahl 

des 

des 

der  Kette 

in  der  Kette 

Garnes 

Garnes 

Meter 

6200 

10  stückig 

27 

•  2,22 

1,55 

4000 

7       „ 

19 

2,72 

1,36 

8600 

6      „ 

16 

2,62 

1,27 

2800 

5      » 

13,5 

2,62 

1,36 

2400 

4      „ 

11 

2,62 

1,17 

Jetzt  bestimmt  man  in  den  meisten  Webereien  die  Länge  der  Kette 
nach  Metern  (100  nnd  mehr  m),  doch  findet  anch  das  althergebrachte 
Schweifen  nach  Schmitzen  Verwendung  (1  Schmitz  =  4  Wiener  Ellen 
oder  sehr  nahe  3,12  m  in  den  österr.  Fabriken);  nnd  schweift  man  dann 
16  oder  18  Schmitze  (64  oder  72  Ellen  =  49,87  oder  56,09  m)  zu  2 
Stück  Tnch,  bisweilen  auch  36  Schmitze  (144  Ellen,  102,18  m)  zu  4 
Stücken.  In  den  sächsischen  Fabriken  beträgt  hierbei  1  Schmitz  8  Leip- 
ziger Ellen  =  4,53  m  (in  Hannover  8  hannov.  Ellen  =  4,67  tn)  und  es 
werden  gewöhnlich  12  Schmitze  geschert,  welche  zwei  Stücke  Tuch  geben. 
ISm  kleiner  Teil  der  Kettenlänge  webt  sich  immer  ein,  sodass  man  z.  B. 
aus  einer  Kette  von  56  m  zwei  Stück  rohes  Gewebe  (Loden),  jedes  von 
wenig  mehr  als  27  m  (statt  28)  erhält.  Die  zum  Leimen  der  Kette  ver- 
wendete Menge  Leim  beträgt  etwa  1  kg  trockener  Tischlerleim  auf  8 
bis  10  kg  Garn.  Eine  weitere  Zubereitung  durch  Schlichten  oder  dgl. 
erleidet  die  Kette  nicht.  Das  Einschlaggam  wird  auf  die  Schützenspulen 
aufgespult  und  meist  nass  verwebt  (S.  517). 

Der  Tuchmacher-Stuhl  gleicht  im  allgemeinen  den  Webstühlen 
zu  anderen  glatten  Stoffen  und  unterscheidet  sich  hauptsächlich  nur  durch 
seine  grosse  Breite,  weil  das  Tuch,  wegen  des  beträchtlichen  Eingehens 
in  der  Walke,  viel  breiter  gewebt  werden  muss,  als  es  im  fertigen  Zu- 
stande erscheint.  Man  benennt  hergebrachter  Massen  die  Breite  des 
Tuches  noch  vielfach  nach  Vierteln  (d.  h.  Viertel -Ellen),  und  misst 
hierbei  die  Leisten  nicht  mit.  Ein  Tuch,  das  nach  der  Zurichtung  ^Z« 
breit  sein  soll,  muss  auf  dem  Stuhle  gewöhnlich  I3V2  "^i^i^l  ^^  ^^U 
nnd  öfters  sogar  ^^^  Breite  haben;  für  9  bis  9V2  Viertel  nach  der  Zu- 
richtung giebt  man  auf  dem  Stuhle  16  bis  19  Viertel  Breite.  ^^/4,  ^'/4, 
^%  Wiener,  Brabanter,  Berliner,  Leipziger  u.  s.  w.  Mass  (2,33  bis  2,72  tn) 
waren  die  üblichsten  Breiten,  in  welchen  die  Tuche  gewebt  werden.  Jetzt 
haben  die  fertig  zubereiteten  Stücke  meist  1,40  m  Breite.  Wenn  beson- 
ders hohe  Anforderungen  an  die  Stücke  gestellt  werden,  bäumt  man  die 
Kette  zu  den  Leisten  für  sich;  geschweift  werden  sie  immer  für  sich.  Ihre 
Länge,  sowie  die  Spannung,  welche  man  ihr  giebt,  muss  sich  nach  der  Be- 
schaffenheit der  Wolle,  namentlich  ihrem  Verhalten  in  der  Walke,  richten. 
Meistenteils  verkürzen  sich  beim  Walken  die  Leisten  mehr  als  das  Tuch, 
die  Kette  zu  ersteren  pflegt  man  daher  um  1  Vs  bis  9  %  länger  zu 
scheren  und  schwächer  anzuspannen  als  die  Tuchkette,  damit  nach  dem 
Walken  das   Tuch  und  die  Leisten  möglichst  gleich  lang  sind.    Wird 
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dieser  Zweck  nicht  in  beabsichtigtem  Masse  erreicht,  so  macht  eins  von 
beiden  Falten,  die  durch  gewaltsames  Recken  nicht  immer  ohne  Schaden 
entfernt  werden  können.  Der  Stnhl  erhält  ein  Qeschirr  von  2  Schäften, 
die  Litzen  in  den  Schäften  haben  Angen  von  Eisendraht  (S.  527);  das 
Bietblatt  ist  ein  eisernes  oder  stählernes,  von  der  Kette  stehen  je  zwei 
Fäden  in  einem  Biet  (im  Bohr);  die  Schütze  ist  ohne  Ausnahme  eine 
Schnellschütze,  denn  der  Fall,  dass  man  grobe  Tuche  zweimännig  webt, 
kommt  jetzt  kaum  mehr  vor;  Schaltregler  (Regulatoren,  8.  685)  sind 
beim  Tuchweben  auf  Handstühlen  wenig  im  Gebrauch,  obschon  empfehlens- 
wert. Nach  dem  Einschiessen  wird  meist  einmal  mit  der  Lade  vorge- 
schlagen, doch  auch  zweimal. 

Ein  Arbeiter  webt  2  bis  höchstens  4  m  des  Tages,  je  nach  der  Feinheit 
und  Schwere.  Er  kann,  wenn  einmal  mit  der  Lade  geschlagen  wird,  30-  bis 
40mal,  —  wenn  zweimsJ  geschlagen  wird,  nur  22-  bis  30maL  in  einer  Minute 
einschiessen;  doch  giebt  dies  keine  unmittelbare  Grundlage  zur  Berechnung  der 
täglichen  Leistung,  da  bei  einer  so  breiten  Kette  fast  alle  Augenblicke  kleine 
Arbeitsunterbrechungen  vorfallen.  —  Kraftstühle  zum  Weben  des  Tuches 
und  anderer  streich  wollener  Waren  haben  jetzt  auch  in  Deutschland  die  Hand- 
stühle ausserordentlich  zurückgedrängt.  Über  die  Abmessungen,  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten und  Kraftbedarf  ist  bereits  S.  714  und  715  das  Nötigste  gesagt. 

Als  mittlere  Leistung  mag  folgende  angeführt  sein:  Tuch  mit  3200  Fäden 
in  der  Kette,  auf  dem  Stuhle  2,19  m  breit,  27  bis  28  Einschussfäden  auf  1  em; 
der  Stuhl  macht  54  Schützenbewegungen  in  1  Minute  und  webt  täglich  —  in 
10  Arbeitsstunden  —  7,9  m,  wozu  47  300  m  Schnssgam  aufgehen,  woraus  folgt, 
dass  im  Durchschnitt  nur  36  mal  minutlich  wirklich  eingeschossen  wird  und 
34  Vo  der  Arbeitszeit  verloren  gehen.  In  der  Begel  hat  jeder  Stuhl  einen  Mann 
zur  Bedienung. 

Das  zu  Tuch  bestimmte  Gewebe  führt  in  dem  Zustande,  worin  es 
vom  Stuhle  genommen  wird,  den  Namen  Loden  (drap  brut,  drap  en 
toile,  rough  cloth).  Die  Benennung  Tuch  kommt  ihm  erst  nach  dem 
Walken  zu,  wo  es  mit  der  ihm  eigenartigen  Filzdecke  versehen  erscheint. 
Der  Loden  ist  ein  dem  vollendeten  Tuche  im  Ansehen  so  unähnlicher 
Stoff,  dass  ein  Nichtunterrichteter  die  so  nahe  Verwandtschaft  beider 
nicht  vermuten  würde.  Die  Ketten-  und  Eintragfäden  liegen  darin  auf 
beiden  Seiten  so  offen  und  unbedeckt,  wie  in  grober  Leinwand ;  die  Farbe 
ist  (wenn  nicht  schon  die  Wolle  geerbt  wurde)  ein  unreines  oder  gelb- 
liches Weiss,  infolge  des  der  Wolle  vor  dem  Kratzen  beigebrachten  Fettes, 
des  Leimens  der  Kette  und  des  zufälligen  Schmutzes. 

Die  Nach-  und  Vollendungsarbeiten  (Zurichtung,  Appretur) 
welche  nach  dem  Weben  vorgenommen  werden,  um  den  Loden  in  Tuch 
umzuwandeln,  sind  im  allgemeinen  folgende:  Beinigen  des  Lodens  (Noppen, 
Carbonisieren,  Waschen),  Färben  des  Lodens,  Waschen,  Walken,  Beinigen 
des  Tuches  (Waschen),  teilweises  Trocknen  (Abtropfen,  Centrifugieren), 
Entwickelung  der  Haardecke  an  der  Oberfläche  des  Gewebes  (Bauhen, 
Klopfen,  Schleifen),  Trocknen  des  Tuches,  Entfernung  etwa  vorhandener 
Büge  und  Falten  (Bahmen),  nochmaliges  Beinigen  (Noppen,  Carbonisieren), 
Erzeugung  einer  gleichförmigen  Oberfläche  (Scheren,  Schleifen),  Entfer- 
nung der  Scherhaare  und  Niederlegen  der  Haare  nach  einer  gewissen 
Bichtung  (Bürsten  und  Dämpfen),  Erzeugung  eines  Glanzes  (Pressen), 
Milderung  des  Fressglanzes  und  Fixierung  des  natürlichen  Glanzes  (De- 
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eatieren,  Kochen),  bezw.  Erzengnng  einer  besonderen,  nicht  glatten  Ober- 
fläche (Mustern  durch  Appretur,  Batinieren,  Frisieren),  bezw.  Erzeugung 
der  Wasserdichtheit;  woran  sich  schliesslich  Messen,  Legen  und  Verpacken 
zn  reihen  hätten. 

Diese  Arbeiten,  über  welche  später  noch  ausführlicher  berichtet  wer- 
den wird,  werden  sehr  häufig  in  der  angeführten  Reihenfolge  zur  Aus- 
fQhrung  gebracht,  in  vielen  Fällen  werden  jedoch  einzelne  oder  ganze 
Gruppen  derselben  drei-,  vier-  und  mehrmal  wiederholt  oder  in  anderer 
Seihenfolge  angewendet. 

Eine  Maschinenzusammenstellung  für  eine  Tuchfabrik,  ein- 
schliesslich der  für  die  zugehörige  Spinnerei  nötigen  Maschinen,  ist  bereits 
S.  384  gegeben  worden. 

B.  Tuchartlge  Wollenzeuge. 

Die  Herstellung  der  tuchartigen  (streichwollenen)  Wollenzeuge  stimmt 
in  den  Hauptpunkten  mit  jener  des  eigentlichen  Tuches  überein,  und 
ihre  Darstellung  ist  also  wesentlich  in  dem  bisher  Vorgekommenen  schon 
enthalten.  Abweichungen  hinsichtlich  der  Auswahl  der  Wolle,  der  Fein- 
heit des  Glespinstes,  der  Beschaffenheit  des  Gewebes  als  solches,  der  Stärke 
der  Walke,  der  Behandlung  im  Rauhen  und  Scheren,  endlich  der  letzten 
Zurichtungsarbeiten  —  kommen  indessen  sehr  viele  vor.  Die  Bezeich- 
nung als  „tuchartige''  Zeuge  passt  eigentlich  nur  auf  solche,  welche 
mit  einer  durch  die  Walke  entstandenen,  das  Gewebe  mehr  oder  weniger 
verbergenden,  gefilzten  Decke  yersehen  sind,  und  diese  fasst  man  zweck- 
mässig unter  der  Benennung  gewalkte  Wollenzeuge  zusammen.  Andere 
ganz  oder  auch  nur  teilweise  (in  Vermischung  mit  baumwollenen  Fäden) 
aus  StreichwoUgam  verfertigte  Stoffe  erleiden  keine  Walke,  haben  daher 
keine  Filzdecke,  werden  im  Gegenteil  oft  durch  Scheren  (ohne  vorher- 
gegangenes Rauhen)  thunlichst  von  herausstehenden  Härchen  befreit,  so- 
dass das  Gewebe  völlig  sichtbar  und  glatt  daliegt,  folglich  alle  Ähnlich- 
keit mit  Tuch  verschwindet  und  die  Verwandtschaft  mit  diesem  nur  noch 
in  dem  Webgute  (Streichgarn)  beruht.  Die  Grenzlinie  zwischen  diesen 
beiden  Klassen  der  streichwollenen  Zeuge  ist  kaum  ganz  scharf  zu  ziehen, 
weil  durch  gewisse,  äusserst  wenig  gewalkte  Arten  Übergangsglieder  ge- 
bildet werden.  Auch  Kunstwolle  wird  vielfach  als  Beimengung  bei  bil- 
ligen wollenen  und  halbwollenen  Stoffen  benutzt.  Es  würde  zu  weit 
führen,  alle  Arten  streichwollener  Erzeugnisse  im  Einzelnen  zu  betrachten, 
zumal  viele  derselben  ein  Gegenstand  der  wechselnden  Mode  sind  und 
mit  derselben  kommen  und  verschwinden.  Folgende  Bemerkungen  über 
einige  der  gebräuchlichsten  mögen  genügen: 

Halbwollenes  Tuch  (cotton-tcarp  cloth)  ist  Tuch  mit  baumwollener 
Kette  und  streichwollenem  Einschuss,  gewebt,  gewalkt  und  appretiert 
gleich  dem  gewöhnlichen  (ganz  wollenen)  Tuche.  Da  hierin  die  Kette 
vorzugsweise  die  Festigkeit  begründen  muss,  so  wählt  man  dazu  ge- 
zwirntes Baumwollgarn;  um  jedoch  in  der  Walke  eine  gehörige  Filz- 
decke zu  erlangen,  lässt  man  die  Kettenfäden  ziemlich  weit  auseinander 
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liegen  und  schlAgt  dagegen  den  Scbnss  sehr  dicht  ein,  sodass  dem  Ge- 
wichte nach  die  Wolle  den  weit  überwiegenden  Anteil  bildet.  Es  wer» 
den  solche  Tnche  Yiel  nnd  sowohl  dünn  als  dick  hergestellt. 

Die  Üntenochnng  einer  dicken  Sorte  (zu  Überkleidern  nnd  Mftntehi),  wo- 
von 1  qm  585  g  wog,  ergab,  daas  hiervon  449  g  Wolle  (Schun)  and  nur  86  g 
Banm wolle  (Kette)  waren.  In  dem  fertigen  Stoffe  lagen  auf  1  cm  10  Ketten- 
föden,  jeder  aus  2  Fäden  mit  sehr  schlanker  Drehnng  gedoppelt,  und  jeder  dieser 
letzteren  wieder  aus  zwei  einfachen  Baumwollgamnden  (von  Nr.  SO,  metr.  50) 
scharf  gezwirnt,  sodass  jeder  Kettenfaden  vier  Gamfftden  enthielt.  —  .Eine 
dftnnere  Probe,  1  gm  470  p  wiegend,  enthielt  410  ^  wollenen  Einschuss  und  60  g 
Kette  von  zweifädigem  Baumwollzwim  aus  Gram  Nr.  30  (metr.  50)  in  der 
Kette  11,  im  Schuss  12  Fäden  auf  1  cm.  —  Bei  einer  dritten  noch  dünnem 
Sorte  fand  sich  das  Gewicht  für  1  qm  =  343  g,  wovon  288  g  wollener  Schuss 
und  55  g  baumwollene  Kette  (zweifädiger  Zwirn  aus  Garn  Nr.  50,  metr.  85); 
von  ersterem  lagen  14,  von  letzterer  16  FUen  auf  1  cm, 

Stoffe  dieser  und  ähnlicher  Art,  in  deren  Kette  die  Wolle  durch  Baum- 
wolle vertreten  ist,  pflegt  man  in  England  mit  der  Beibenennung  union  zu  be- 
zeichnen. 

Kasimir  (casimir,  caasimere)  ist  ein  dtlnner,  leichter,  schmaler  Stoff, 
der  ans  feinen  StreichwoU- Gespinsten,  selbst  feineren,  als  man  zu  den 
schönsten  Tnchen  anwendet)  gewebt  ist.  Er  hat  einen  Köper  nnd  wird 
mit  4,  seltener  mit  3  Schäften  gearbeitet.  Die  Walke  ist  bei  leichtem 
Kasimir  schwächer  als  jene  des  Tnches,  wogegen  der  sogenannte  Doppel- 
Kasimir  reichlich  so  stark  wie  Tnch  gewalkt  wird;  ein  solcher  Doppel- 
Kasimir  (aber  von  voller  Tuchbreite)  ist  die  nnter  dem  Namen  Kop er- 
Brasil vorkommende  Ware.  Man  ranht  den  Kasimir  meist  nnr  einmal 
(ans  einem  Wasser,  s.  w.  n.),  schert  ihn  aber  fast  ebenso  oft  als  feines 
Tuch,  sodass  das  Haar  knrz  ist,  das  Gewebe  wenig  deckt  nnd  der  Köper 
oft  etwas  durchschimmert.  Es  werden  wohl  auch  Kasimire  mit  kamm- 
wollener und  selbst  baumwollener  Kette  verfertigt.  —  Als  Modeartikel 
wurde  Kasimir  mittels  gravierter  Walzen  oder  durch  ein  w.  u.  beschrie- 
benes Verfahren  muster artig  gepresst,  gaufriert,  und  zu  Westen  an- 
gewendet. 

Circassienne  (Zirkass)  ist  dem  Kasinlir  nahe  verwandt,  jedoch 
leichter,  weniger  gewalkt,  daher  meist  mit  einer  sehr  schwachen  Decke 
versehen,  welche  den  Köper  (vierscbäftig  nach  S.  575)  ganz  deutlich  er- 
kennen lässt. 

Kaschmir  (cachemir)  oder  englisches  Gewebe  aus  Kamelhaaren 
werden  wie  feine  Streichgamstoffe  behandelt,  stark  decatiert,  darauf  ge- 
waschen und  nach  dem  Noppen  und  Pressen  gedämpft. 

Kaschmir  et  (cachemirette)  hat  florettseidene  Kette,  feinen  streich- 
wollenen Einschuss,  ist  geköpert,  gewalkt,  gerauht  und  geschoren;  zeigt 
eine  zarte  Haardecke,   unter   welcher  der  Köper  etwas  hervorschimmert. 

Fries,  Flaus  oder  Coating  (frise,  coating)  ist  gröber,  dicker  und 
langhaariger  als  Tuch,  übrigens  ziemlich  stark  gewalkt,  aber  nur  wenig 
gerauht  und  nur  mit  1  bis  3  Schnitten  geschoren,  daher  meist  voll- 
kommen gedeckt.  Die  Zarichtungen  nach  dem  Scheren  bestehen  in  heissem 
Pressen,  Bürsten  und  endlich  im  Plätten,  wodurch  ein  starker  Glanz  er- 
zielt wird.    Um  den  Glanz  zu  erhöhen,  wird  wohl  der  Stoff  ganz  schwach 
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mit  dünnem  Traganthschlelm  überbürstet,  dann  sogleich  geplättet,  hierauf 
in  gleicher  Weise  Olivenöl  angewendet  und  das  Plätten  wiederholt.  Nicht 
selten  wird  mit  Öl  geplättet  ohne  vorhergegangene  Anwendung  von  Tra- 
ganthschleim.  —  Dem  Gewebe  nach  unterscheidet  man  glatten  Coating, 
der  wie  Tuch  mit  2  Schäften  gearbeitet  wird,  und  Köper-Goating, 
der  einen  vierschäftigen  Köper  von  der  auf  S.  575  erklärten  Art  hat. 
Dazu  kommt  eine  Mittelgattung  nach  der  S.  576  erläuterten  Art  gewebt, 
welche  mehr  Einschlag  aufnehmen  kann  als  der  glatte  Fries  (daher  mit 
demselben  Gespinste  dicker  und  schwerer  ausfällt),  aber  doch  eine  glattere 
Appretur  annimmt  als  der  gewöhnliche  geköperte. 

Lady-Goating  (lady  coating)  ist  ein  feiner  und  leichter,  nicht  ge- 
köperter, schwach  gewalkter  Fries;  schwerere  aber  doch  feine  und  dabei 
knrzgeschorene  Sorten  Fries  kommen  unter  dem  Namen  Kastorin  vor. 
Ddffel  oder  Sibirienne  unterscheidet  sich  vom  Eöper-Goating  nur  durch 
dickeres  Gespinst,  festere  Walke  und  etwas  kürzer  geschorenes  Haar; 
Kalmuck  dagegen  ist  langhaarig  gerauht  und  gar  nicht  geschoren.  — 
Ein  glatter  Paletotstoff  noch  stärker  als  Düffel  ist  Do  übel  oder  Es- 
kimo, bei  welchem  der  Köper  gleichfalls  nicht  sichtbar  sein  darf.  Das 
Gewicht  von  1  qm  ist  bei  den  feinsten  Lady-Goatings  etwa  190  ^,  bei 
den  gewöhnlichen  mittleren  Fries-Gattungen  340  bis  470  g,  bei  Sibirienne 
oder  Düffel  550  bis  110  g.  —  Unter  dem  Namen  Velours  (velours, 
vdvet)  kommt  als  Stoff  zu  Mänteln  und  Überröcken  (oft  mit  baumwollener 
Kette)  ein  dicht  gewebter,  stark  gerauhter  und  massig  kurz  geschorener 
Coating  vor,  dessen  vorzüglichste  Eigentümlichkeit  darin  besteht,  dass 
das  Haar  nicht  nach  dem  Striche  niedergelegt,  sondern  möglichst  auf- 
reebtstehend  erhalten  wird,  wodurch  eine  entfernte  (den  Namen  veran- 
lassende) Ähnlichkeit  mit  Samt  hervorgeht.  Zur  Erreichung  dieser  Be- 
schaffenheit hilft  starkes  £[lopfen  des  im  Trockenrahmen  aufgespannten 
Zeuges,  vielfaches  Bürsten  und  auch  Dämpfen  (als  besondere  Zurichtungs- 
arbeit oder  auf  der  Längen-Schermaschine,  in  welcher  die  Ware,  vor  dem 
Eintritt  unter  den  Schercylinder,  über  eine  durchlöcherte  von  unten  mit 
Dampf  gespeiste  Kupferplatte  weggeht). 

Molton,  Molleton,  Multon  (moUeton),  dem  Fries  ähnlich,  wie 
dieser  glatt  oder  geköpert,  aber  von  leichterer  Walke,  weshalb  unter  dem 
Haare  das  Gewebe  etwas  sichtbar  ist.  —  Moltons,  Satins,  Beavers 
werden  auch  aus  gezwirntem  Garn  oder  aus  Melangen  von  einfachem 
Gkkrn  mit  Köperbindung  gewebt  und  häufig  mit  Musterung  durch  die 
Zurichtung  versehen  und  zwar  durch  Einpressen  mit  der  Gylinderpresse, 
dann  geschoren  und  genässt,  wodurch  die  Muster  hervortreten;  hierauf 
wird  getrocknet  bez.  geklopft  und  gerahmt. 

Flanell  (flanelle,  flannet),  glatt  oder  geköpert,  sehr  wenig  gewalkt, 
nur  auf  der  rechten  Seite  einmal  gerauht  und  entweder  gar  nicht  oder 
nur  einmal  (mit  einem  Schnitte)  geschoren.  Die  Kette  besteht  oft  aus 
Kamm  Wollgarn,  zuweilen  aus  Baumwolle  oder  aus  Florettseide;  der  Ein- 
schuss  aber  stets  aus  wollenem  Streichgarn.  Die  Flanelle  mit  kamm- 
woUener  Kette  werden  am  meisten  geschätzt;  sie  haben  vor  den  ganz 
aus  Streichwollgarn  gewebten  den  Vorzug,  im  Waschen  nicht  so  sehr  ein- 
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zalaufen.   Statt  wirklichen  oder  eigentlichen  Kammgarnes  wird  nieht  sdtn 

der  Wohlfeilheit  wegen  Halb-Eammgam  (Sajettgam,  S.  426)  genommei, 

welches  in  seiner  Beschaffenheit  die  Mitte  zwischen  Kammgarn  and  Streidi- 

gam  hält. 

Beispielsweise  enthält  ein  wollener  Flanell  von  1,70  m  Breite  8860  Ketten- 
fäden und  im  Einschuss  18  bis  19  Fäden  auf  1  etn;  Kette  Streichgarn  melr. 
Nr.  30,  Schuss  metr.  Nr.  32;  ein  halbwollener  Flanell  von  1,68  m  Breite  4140 
Kettenföden  (Baumwollgarn  Nr.  40;  metr.  68)  und  im  Schuss  21  Fftden  anf 
1  cm  (Streichwollgarn  metr.  Nr.  32).  —  Feiner  geköperter  Flanell  heisst  in  En^ 
land  swanskin.  Boi  (boi,  baize)  ist  ein  grober,  dem  Molton  ähnlicher  FlanflU, 
welcher  vielfach  als  Futterstoff  verwendet  wird. 

Köpertuch  oder  Drap  (drap  de  Berry)  ist  mit  vier  Schftften  Dich 
der  auf  S.  575  erklärten  Art  geköpert,  in  der  Kette  sehr  hoch  geeteUt 
(fädenreich),  beim  Weben  bald  mehr  bald  weniger  stark  geschlagen,  vor- 
züglich fest  gewalkt,  daher  von  lederartiger  Stärke  und  wasserdicht;  im 
übrigen  ganz  nach  der  Art  des  Tuches  zugerichtet.  Zum  Schuss  wird 
feineres  Garn  genommen  als  zur  Kette;  in  den  schwersten  KOpertncheB 
geht  an  Kette  nicht  nur  eine  ebenso  grosse,  sondern  selbst  eine  etwM 
grössere  Pfundezahl  auf,  als  an  Einschuss. 

Halbwollener  Moleskin,  aus  baumwollener  Kette  und  streidi- 
wollenem  Schuss,  übrigens  wie  der  ganz  baumwollene  (S.  724)  gew«b( 
und  zugerichtet. 

Kirsey  (kersey),  ein  grober,  dicker,  glatt  gewebter,  nach  der  Watt» 
nur  ausgewaschener  aber  weder  gerauhter  noch  geschorener  Stoff  (alw 
ein  grobes  unappretiertes  Tuch)  zu  Soldaten mänteln  u.  dergl.  —  IhB* 
liehe  grobe  Tücher  sind  Hallina  (gewaschen,  gewalkt,  geschoren  nirf 
gepresst),  Fünf  kämm  (mit  leinener  Kette,  gewalkt,  gewaschen,  nidit 
geschoren,  aber  gepresst). 

lAnsey-Woolseij,  ein  aus  England  stammender  Stoff  zu  Damen-Unt«^ 
rocken;  leinwandartig  und  sehr  dicht  gewebt  aus  baumwollener  Ketti 
und  streichwollenem  Schuss,  nicht  gewalkt  und  also  auch  nicht  geranH 
aber  ganz  glatt  geschoren,  daher  ohne  eine  Spur  von  Decke  oder  haarigfltf 
Ansehen. 

Papiermacher-Filz,  aus  grober  Wolle  und  grobem  Gespinste  ge- 
arbeitet, geköpert,  locker  gewebt,  schwach  gewalkt,  nicht  geraaht  lud 
nicht  geschoren.  Dieser  Stoff  dient  in  den  Papierfabriken  als  Zwischer 
lage  beim  Kautschen  der  frisch  geschöpften  Papierbogen,  zu  welchem 
Zwecke  er  eine  schwammige  Beschaffenheit  haben  muss.  Zum  Schutz  gego 
Fäulnis  in  der  beständigen  Nässe  beizt  man  ihn  24  Stunden  lang  in  eiaem 
gerbsäurehaltigem  Absude  von  Knoppern  oder  Eichenrinde  n.  s.  w.),  nebt 
ihn  dann  durch  Kalkwasser  und  spült  ihn  endlich  in  reinem  Wasser  aos; 
wodurch  er  eine  gelbbraune  Farbe  annimmt. 

Rauhes  Deckenzeug  (Kotzen)  zu  Pferdedecken,  Fuss-  und  Bett- 
decken, aus  grober  Wolle  und  meist  sehr  grobem  Gespinst,  glatt  (wie 
Tuch)  oder  geköpert  gewebt,  schwach  gewalkt,  aber  sehr  stark  geraoht 
und  nicht  geschoren,  daher  mit  pelzartig  dichtem  und  langem  Haare. 

Lama,  von  Gewebe  glatt  (leinwandartig),  zuweilen  aber  auch  ge* 
köpert  und  selbst  klein  gemustert ;  dünn  und  lose»  höchst  wenig  gewalkt, 
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auf  der  rechten  Seite  etwas  gerauht  und  nur  wenig  geschoren,  sodass 
eine  massige  Haardecke  das  Gewebe  völlig  erkennen  lässt,  wie  beim  Flanell, 
dem  Lama  überhaupt  sehr  ähnlich  ist. 

Beiderwand  (Halbwollen-Lama),  aus  baumwollener  Kette  und 
streichwollenem  Schuss  leinwandartig  gewebt,  auch  wobl  geköpert;  nicht 
gewalkt,  oft  nicht  einmal  gewaschen,  sondern  nur  (ohne  yorgängiges 
Bauhen)  glattgescboren;  einfarbig,  oder  mehrfarbig  gestreift  und  karriert; 
zu  Mänteln,  Frauenkleidern  u.  s.  w.  —  Der  halbwollene  Köper  (S.  722) 
gehört  hierher. 

Gassinet,  dreibindig  geköpert  oder  vierschäftiger  Atlas  (S.  570)  mit 
Kette  von  BaumwoU -Watergarn  und  streichwollenem  Einschlage  (z.  B. 
2400  Kettenfäden  Nr.  24  [metr.  40]  in  Meterbreite,  31  Schussfäden 
Sti-eichwoUgarn  metr.  Nr.  35  auf  1  Centimeter)  nicht  gewalkt,  nur  in 
der  Walke  gewaschen,  nicht  gerauht,  aber  auf  der  rechten  Seite  —  wo 
hauptsächlich  die  wollenen  Fäden  sichtbar  liegen  —  glattgeschoren,  zu- 
letzt heiss  gepresst.  —  Doppelkassinet  hat  baumwollene  Kette  wie 
der  einfache,  aber  zweierlei  Schuss,  nämlich  Baumwollgarn  und  wollenes 
Streichgarn,  welche  Faden  um  Faden  miteinander  wechseln;  beide  Arten 
Schuss  machen  vierteiligen  Atlas,  aber  auf  der  rechten  Seite  sind  drei 
Viertel  des  wollenen,  auf  der  unrechten  drei  Viertel  des  baumwollenen 
Schusses  sichtbar.  Da  wegen  der  entgegengesetzten  Bindungs weise  die 
Schassfäden  sich  dicht  zusammenschieben,  so  gewinnt  der  Stoff  eine  viel 
grössere  Schwere. 

Cheviot-Gewebe  (meist  mit  sog.  englischer  Zurichtung^)  wurden 
zuerst  namentlich  aus  groben  Wollen  (schottischen  Landwollen)  und  star- 
ken Gespinsten  bei  geringen  Dichten  hergestellt.  Sie  erhalten  eine  ge- 
ringe Walke  und  stellen  eine  gefällige,  weiche,  schmiegsame  wenig  ge- 
musterte Ware  dar,  für  deren  Bindung  gewöhnlich  4  schäftiger,  mitunter 
aber  auch  6  schäftiger  Köper  benutzt  wird.  Das  Aussehen  wird  belebt 
durch  Beimengungen  weisser  oder  farbiger  Glanz  wolle,  durch  Anzwimung 
farbiger  Fäden  u.  dgl.  Ausser  der  reinen  Cheviot -Streich  wolle  werden 
jetzt  auch  Game  aus  Kammwolle,  Kunstwolle  und  Baumwolle  zur  Her- 
stellung der  Cheviots  mit  verwendet.  —  Cheviots  mit  Decke  werden 
nicht  gerauht,  die  sog.  Kahlscherer  dagegen  werden  mit  stumpfen  oder 

>)  Waren  mit  englischer  Zurichtung  werden,  wenn  es  sich  um  ge- 
ringere Sorten  handelt,  mit  Sodalösimg ,  Walkextrakt  und  einer  billigen  Seife 
{(ewa«chen  und  gewalkt,  godann  gespült,  aasgeschlendert,  geklopft  und  gerahmt, 
geschoren  (2  Schnitte  genügen),  gepresst,  dekatiert,  auf  der  Dekatierwalze  er- 
lalten  gelassen,  dann  genoppt  und  nochmals  gepresst.  Feinere  Sorten  werden 
▼or  dem  Noppen  nochmals  mit  Thon  (Walkererde)  gewaschen,  dann  ohne 
Rauhen  getrocknet,  nochmals  leicht  geschoren,  genoppt,  zweimal  gepresst  und 
schwach  gedämpft  (vergl.  Artikel  „Tuchfabrikation"  von  Max  Kraft  in 
Karmarsch-Heeren's  techn.  W.,  Bd.  IX. ^  S.  711). 

Der  Schwerpunkt  dieser  englischen  Appretur  liegt  in  der  Möglichkeit  der 
Verwendung  alter  Wollabfälle  und  Kunstwollen,  die  das  Rauhen  nicht  aus- 
halten. Ausführliches  hierüber  vgl.  in  der  Abhandlung  von  Bob.  Scheuerle, 
Die  charakteristischen  unterschiede  zwischen  deutscher  und  englischer  Muster- 
ware (Löbner,  Tuch-  und  Bukskin-Fabrikation ,  Bd.  11,  S.  529  u.  flg.;  ferner 
ebenda  8.  374,  566). 

Kftmunoh-Fiseher,  Mechan.  Technologie  m.  43 
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besser  mit  Rollkarden  (s.  w.  u.)  gerauht  nnd  dann,  namentlich  bei  sehr 
hervortretenden  Bindungsmnetemngen  unter  Anwendung  der  Drahtbürste 
geschoren.^) 

Ferner  wMren  zu  erwähnen  die  nachgeahmten  Kammgarnstoffe 
(Kammgarn-Imitationen),  welche  aus  Streichgarn  erzeugt  und  den 
Kammgarnstoffen  ähnlich  gemacht  werden,  wobei  schon  beim  Spinnen  die 
nötige  Rücksicht  zu  nehmen  ist  (Halbkammgarne,  S.  426).  Die  Gewebe 
werden  nach  dem  Weben  auf  der  rechten  Seite  gesengt,  dann  gewaschen 
und  nur  wenig  gewalkt.  Hierauf  wird  nun  entweder  ganz  wenig  ge- 
rauht oder  wieder  gesengt.  Nach  dem  Scheren  (Kahlscheren)  wird 
genoppt,  zweimal  gepresst  und  gedämpft.  ^) 

Unter  Buckskin  (bttck-skin)  versteht  man  gemusterte  Streichgam- 
stoffe,  bei  deren  Musterung  auch  oft  Seide  und  andere  Spinnstoffe  in  An- 
wendung kommen.  Sie  werden  meist  mit  Schaftmaschine  und  mitunter 
wegen  der  zusammengesetzteren  Muster  selbst  mit  der  Jacquardmaschine 
gewebt.  Die  Kette  ist  in  der  Regel  ein  feines  festgedrehtes  Gespinst, 
Öfters  zweif^dig  gezwirnt.  Nicht  selten  werden,  der  Wohlfeilheit  wegen, 
halbbaumwollene  Buckskins,  mit  gezwirnter  baumwollener  Kette 
und  einfachem  streichwollenem  Einschuss,  verfertigt ').  Nach  dem  Walken 
folgt  Spulen,  Schleudern  und  Rauhen,  dies  letztere  langsam  und  mög- 
lichst trocken;  dann  getrocknet,  trocken  geklopft,  gebürstet  und  kurz 
geschoren,  hierauf  trocken  und  dann  mit  Dampf  gebürstet,  zweimal  heiss 
gepresst  und  dekatiert.  —  Buckskins  für  Hosenstoffe,  Tricots,  Satins, 
Paupelines,  Coutil,  Toile  nattöe,  Treillis  werden  gewalkt,  gerauht 
und  zum  grössten  Teil  kahl  geschoren.  —  Bei  dem  köperbindigen 
Doeskin  (doe^skin)  oder  Winter-Buckskin  soll  die  Köperbindung  ver- 
deckt werden,  so  dass  ein  mehr  tuchartiges  Aussehen  zustande  kommt. 
Er  wird  daher  möglichst  trocken  gerauht  und  nicht  zu  kurz  geschoren. 

Doppelstoffe  (S.  655)  zu  dicken  Winterkleidern,  bestehen  gleich 
dem  Piqu^  (S.  650,  652)  aus  zwei  aufeinander  liegenden  und  an  be- 
stimmten Punkten  —  so,  dass  entweder  ein  Muster  (Rippen,  Rauten, 
eine  Art  Moir^,  Wellenlinien  a.  dgl.)  sichtbar  wird,  oder  nicht  —  zn- 
sammengewebten  leinwandartigen  Stoffen.  Zu  beiden  Geweben  (welche 
sich  in  der  Walke  zusammenfilzen)  ist  Kette  wie  Schuss  Streichwollgam^ 
jedoch  feiner  zu  dem  obem  und  gröber  zu  dem  untern  Gewebe,  weshalb 
das  Zusammenweben  durch  Hinuntemehmen  von  Kettenfllden  des  obem 
Gewebes,  nicht  durch  Hinaufnehmen  solcher  des  üntergewebes,  geschiebt. 

Von  diesen  schweren  Winterstoffen  sind  zu  erwähnen^): 

Ratinä,  ein  dickes,  weiches  Gewebe,  an  dessen  Oberfläche  das  nicht 
nach  dem  Strich  gelegte  Haar  durch  die  nach  bestimmtem  Gesetze  be- 
wegte rauhe  Platte  der  Ratinier-  oder  Frisiermaschine  (s.  w.  n., 
macbine  ä  ratiner  et  ä  onduler,   ratineuse,   friseuse)   in  zahllose  kleine 


»)  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1890,  S.  175. 
*)  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  III,  S.  357. 
»)  Löhn  er,  a.  a.  0.,  Bd.  II,  S.  566. 

♦)  Kraft,  a.  a.  0.,  S.  712.  —  Ölsner,  Webachule,  S.  417;  derselbe,  Lehr- 
buch der  Tuch-  und  Bukskinweberei,  S.  124.  —  Donat,  a.  a.  0.,  S.  41. 
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ZOpfchen  oder  KnStcheu  EOBammengedreht  worden  ist  (Fig.  259,  260).  — 
W«lliiiä  traTera,  manchmBl  Qner-Boi  geiiBtmt,  ist  ein  dem  Rattnä 
^anz  Sholichea  Qewebe,  nor  daas  die  Oberfllclie  statt  Knötchen  eine  An- 
sicht zeigt,  wie  die  Binde  alter  PappelbtLume  bestehend  &ua  Runzeln, 
deren  L&ngenrichtnng  senkrecht  za  d«n  Leiaten,  d.  i.  zar  Längenrich- 
tnng  des  Gewebes  stebt  (Fig.  261).  Beim  Wellind  &  longo  (ancb  an 
manchen  Orten  Edel-Boi  genannt)  Unfen  die  Torgedachten  Wellen  oder 


n»  tei. 


n«.  SSI 


Banzeln  mit  den  Leiaten  in  gleicher  Richtung,  während  sie  beim  Wellind 
diagonale  (auch  Diagonal- Boi  genannt)  achief  gegen  die  Leisten  tanfen, 
Bo  wie  es  die  Figar  262  zeigt.  Ratind  nnd  Wellinö  werden  sehr  h&nfig 
auch  gemnetert  erzeugt. 

Perld,  Sadowa,  Mozambiqne,  Floconnd  aind  Doppelstofie,  bei 
welchen  der  Oberschoss  nach  einem  gewissen  Gesetze  flott  liegt  nnd  anf 
der  Ranhmaschine  durchgerissen  wird,  wodurch  ein  Maat«r  herrortritt, 
welches  meist  aas  kleineren  oder  grosseren  Vierecken  gebildet  wird,  doch 


werden  die  Sadowas  und  Floconnäa  auch  mit  zusammen  gesetzteren  Mustern 
hergestellt.  Geringe  Waren  dieser  Gattung  bestehen  ähnlich  wie  der 
Manchester  (S.  661)  nur  aus  Grand-  nnd  Polscbuss  (Effekt-  oder  Flo- 
connäschuas,  bessere  Waren  jedoch  enthalten  Grundschuss  g,  PntterschiisB  f 
und  Pol-  oder  Floconnöscbuas  p,  sowie  es  Pijjar  268  angiebt.  Der  loae 
gedieht  und   flottliegende  Polscbuss  p  wird  durch   das  Rauhen  an  den 
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Stellen  t  zerrissen  und  die  Yerbleibenden  Schussstückchen  treten  durch 
die  weiteren  Zurichtnngsarbeiten  (Klopfen  u.  s.  w.)  nach  oben  und  bilden 
die  anf rechtstehenden  Haarbüschel  oder  Flocken,  wie  es  in  Figur  264 
dargestellt  ist. 


Fig.  264. 


Die  Floconne-Musterung  kann  jedoch  auch  an  glattgewebten  Stoffen 
bloss  durch  die  Zurichtung  erreicht  werden. 

unter  Ratinä  velour  versteht  man  ein,  dem  Eatinö  ähnlich  er- 
zeugtes Gewebe,  welches  jedoch  nicht  ratiniert,  sondern  mit  einer  plüsch- 
ähnlichen Oberfläche  versehen  wird.  —  Als  eine  Art  Seals k in  wird  ein 
ähnliches  aus  Kuh-  und  Kälberhaargarnen  gewebtes  Zeug  bezeichnet  (&. 
w.  u.  samtartige  Kamm  wollzeuge). 

Es  sind  hier  noch  kurz  die  billigen  Ersatzstoffe  für  die  vorgenannten 
dicken,  rein  wollenen  Stoffe  zu  erwähnen,  welche  unter  Benntzung  von  Baum- 
wolle, Mungo  und  Shoddy  (S.  385)  hergestellt  werden  und  unter  verschleiernden 
Namen  wie  presidents,  püots,  naps  u.  a.  m.  im  Handel  erscheinen.  Die  Kette 
besteht  meist  aus  Baumwolle,  der  Oberschuss  aus  Mungo,  der  ünterschuss,  wel- 
cher filzen  soll,  aus  unkarbonisierter  Kunstwolle,  aus  Shoddy;  geringe  Bei- 
mengungen von  Naturwolle  werden  nach  Bedarf  gegeben. ') 

•  

Doppel flanell  mit  kleinen  fiammenartigen  Zeichnungen  (als  Bein- 
kleiderstoff) ist  völlig  nach  Art  der  Kidderminster-Teppiche  (S.  650)  ganz 
von  feinem  Streichwollgarn  verfertigt.  Man  macht  ihn  z.  B.  aus  einer 
weissen  und  einer  schwarzen  Kette,  mit  Einsehuss,  worin  stetig  ein 
weisser  und  ein  schwarzer  Faden  wechseln.  Die  Jacquard -Maschine  er- 
zeugt ein  Muster  von  verschieden  gestalteten  grösseren  und  kleineren 
Flecken  und  Strichen,  welche  im  angenommenen  Falle  auf  der  einen 
Fläche  des  Stoffes  weiss  in  schwarzem  Grunde,  auf  der  andern  schwarz 
in  weissem  Grunde  erscheinen. 

Duff  oder  Wellington,  welche  vielfach  zur  Herstellung  der  wasser- 
dichten Regenmäntel  u.  s.  w.  (Waterproofs)  dienen,  werden  dicht  ge- 
webt, gewaschen,  gewalkt,  mit  wa.sserdicht  machenden  Stoffen  (Aluminium- 
Acetat  oder  Thonerdeseife,  d.  i.  stearin-  und  palmitinsaurem  Aluminium 
u.  s.  w.  *)  getränkt,  dann  gepresst  und  dekatiert. 

Das  Weben  der  streichwollenen  Zeuge  stimmt  mit  jenem  des  Tuches 
überein.  Man  gebraucht  dazu  meist  Kraftstühle.  Die  besondere  Anordnung  der 
einzelnen  Teile  in  einer  verbreiteten  Ausführungsform  der  Sächsischen  Web- 
stuhlfabrik (Louis  Schönherr)   lassen  die  Figuren  265  bis  267  erkennen  und 


^)  Beispiele  vgl.  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  II,  S.  560. 

•)  Löbner,   a.   a.   0.,   Bd.   III,    S.   651.    —    D.   p.   J.  1890,   276,   555, 
m.  Abb. 
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werden  sich  die  Einzelmechanismen  nach  dem  früher  Erläuterten  leicht  heraus- 
finden lassen,  so  i.  B.  die  Bremsung  des  Kettenbanms  (Fig.  212,  8.  684),  die 
Geschirrbewegung  (Fig.  221),  die  I^idenbewegung  (Fig.  237  bis  240)  und  die 
Schütcenschlag?orrichtung  (Fig.  246,  S.  705). 

Die  Schusszahl  richtet  sich  für  die  Terschiedenen  Blattbreiten  nach  der 
Beschaffenheit  der  Kette  und  des  Schusses,  Bindung  u.  a.  m.  Mittlere  zweck- 
mässige Werte  sind  etwa  folgende: 


Blattbreite  des  Stuhles 

Bezeichnung  der  Stoffe. 

170 

198 

227 

255 

283 

312 

340  cm 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

24s&ch«. 

Viertel 

Für  Thibet  (s.  w.  u.) 
„    Cassinet,  Flanell  u.  s.  w. 
„    Damaste  (s.  w.  u.) 
„     Tuch,  Buckskin  \  Einfacher  Schlag 
„     Satin                    J  Doppel-Schlag 

100 
90 
80 
65 
56 

90 
80 
70 
58 
50 

80 
70 
60 
54 
47 

50 
45 

48 
43 

46 
41 

44 

39 

Aus  diesen  Zahlen,  Fädendichten,  Wertziffer  des  durchschnittlichen  Arbeits- 
ganges lässt  sich  die  ungefllhre  Leistung  der  Stühle  berechnen.  —  Über  Baom- 
und  Eraftbedarf  sehe  man  die  auf  S.  715  gegebenen  Werte  nach. 

Gewebe-Prüfungen.  Es  sind  im  Vorstehenden  mehrere  Beispiele  Ton 
Stoffen  angeführt,  welche  wollene  und  zugleich  baumwollene  iUden  enthalten. 
Da  die  Haltbarkeit  und  zugleich  der  Wert  der  Stoffe  durch  die  Beimischung 
von  Baumwolle  verringert  wird»  so  ist  die  Erkennung  derselben  von  Wichtig- 
keit. Die  mikroskopische  Untersuchung  leitet  hierzu  ebenso  sicher,  wie  bei 
Unterscheidung  der  Baumwolle  von  Leinen  (S.  731).  Das  einfachste  ^ttel  aber 
besteht  darin,  dass  man  Fäden  aus  dem  Gewebe  zieht  und  in  einer  Kerzen- 
flamme anbrennt.  Baumwolle  (desffleichen  Leinen)  brennt  rasch  ab,  verwan- 
delt sich  in  lose  Asche  und  erzeugt  keinen  auffallenden  üblen  Geruch;  ein  Woll- 
faden dagegen  brennt  weniger  bereitwillig,  zeigt  am  angebrannten  Ende  ein 
Knötchen,  und  verursacht  den  unverkennbaren  Gestank  nach  versengtem  Haar. 
In  dem  Falle,  dass  etwa  in  demselben  Faden  Wolle  und  Baumwolle  zu- 
sammen versponnen  sein  sollten  (wie  bei  der  Vigogne,  S.  884)  wird  das  Kochen 
mit  Ätzlauge  zu  empfehlen  sein,  um  aus  dem  unaufgelGsten  Rückstande  die 
Beimischung  zu  erkennen,  wiewohl  man  auch  hier  die  einzelnen  aus  den 
SUden  gezogenen  Haare  oder  Fasern  beim  Anbrennen  durch  die  schon  bezeich- 
neten Merkmale  unterscheiden  kann.  —  Stark  glänzende  feine  Wolle  (auch 
Angorahaar)  in  Geweben  hat  manchmal  zu  Irrtümern  Anlass  gegeben,  indem 
man  Seide  vor  sich  zu  haben  glaubte.  Da  Seide  beim  Anbrennen  sich  der 
Wolle  ganz  ähnlich  verhält,  so  ist  in  derartigen  Zweifels&llen  folgende  Er- 
fahrung zur  Aufklärung  zu  benutzen.  Erhitzt  man  (ungefärbte)  Wolle  oder 
Angoräaar  und  Seide  in  einer  GlasrGhre,  die  dabei  beständig  gedreht  wird, 
über  der  Flamme  einer  Weingeistlampe  bis  die  Wolle  angefangen  hat,  gelb  su 
werden,  so  zeigen  sich  alsdann  bei  der  Betrachtung  unter  dem  Mikroskope  die 
Wollhaare  vielfältig  ringeiförmig  gewunden,  die  Seidenfäden  aber  glatt  aus- 
gestreckt. *) 

Man  ist  überhaupt  imstande  ein  Gewebe,  in  welchem  Schafwolle,  Baum- 
wolle, Tnssahseide  (oder  eine  ähnliche  Sorte,  S.  432)  und  echte  Seite  der  Menge 
nach  in  seine  Bestandteile  zu  zerlegen,  und  zwar  kann  man  nach  vonHOhnel 
sich  hierzu  mehrerer  einander  kontrollierender  Verfahren  bedienen. 

1.  Man  löst  durch  Kochen  in  konzentrierter  Salzsäure  in  einer  halben 
Minute  die  echte  Seide  heraus;  ans  dem  Rückstande  durch  längeres  Kochen  mit 
Salzsäure  die  exotische  Seide,  während  das  übrig  bleibende  Gemenge  von  Baum- 


»)  D.  p.  J.  1864,  171,  150.  —  Leipz.  M.  f.  T.-L  1894,  S.  13. 
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wolle  and  Schafwolle  durch  Kochen  mit  Kalilauge  leicht  in  seine  Bestandteile 
zerlegt  wird.    Banmwolle  bleibt  nn^elGst. 

2.  Oder  man  kocht  längere  Zeit  mit  Kalilauge  (Rfickstand  A  =  Baumwolle 
-{-  Tnssah) ;  eine  iweite  gleiche  Probe  wird  mit  Salss&ure  länger  gekocht  (Rück- 
stand B  =  Baumwolle  -)-  Schafwolle);  Rückstand  A  wird  mit  Sal^nre  in  Baum- 
wolle und  Tussah  zerlegt  und  von  Rückstand  B  die  Baumwolle  abgezogen.  Die 
Menge  der  echten  Seide  ergiebt  sich  durch  Abziehen. 

S.  Oder  endlich  durch  Kochen  mit  halbkonzentrierter  Lösung  von  Chrom- 
säure  ^)  lOat  man  echte  Seide  und  Schafwolle  heraus.  Aus  dem  Rückstande,  der 
aus  Tussah  und  Baumwolle  besteht,  die  erstere  durch  konzentrierte  Salzsäure. 
Eine  frische  Probe  mit  Salzsäure,  etwa  3  Minuten  gekocht,  giebt  einen  Rück- 
stand von  Baumwolle  und  Schafwolle,  der  durch  Kalilauge  getrennt  werden 
kann,  oder  man  bestimmt  die  Menge  von  Schafwolle  durch  Abzug  der  oben 
bestimmten  Baumwolle.  Den  vierten  Bestandteil  erhält  man  wieder  durch  Ab- 
ziehen der  drei  gefundenen  von  dem  Ganzen. 

Anhang:  1.  Fllstnch«  —  In  den  Jahren  von  18S9  an  ist  (zuerst  aus 
amerikanischen,  englischen,  nachher  auch  anderen  Fabriken)  ein  dem  Tuche 
äusserlich  sehr  ähnliches  Erzeugnis  zum  Vorschein  gekommen,  welches  ohne 
Spinnen  und  Weben  —  bloss  durch  Filzung  —  dargestellt  wird:  das  Filztuch 
(drap  feutrö,  drap  feutre,  felted  doth).  Die  Wolle  wird  dazu  auf  gewöhnliche 
Weise  gewaschen  und  gewolft  (aber  nicht  eingefettet),  sodann  auf  einer  1,8  bis 
2  m  breiten  Krempel  gekratzt  und  in  ein  vTiess  oder  einen  Pelz  von  dieser 
Breite  bei  beliebiger  S&rke  und  beträchtlicher  Länge  verwandelt  Dieser  Pelz 
wird  zunächst  auf  einer  Filzmaschine  verdichtet,  dann  auf  einer  Walk- 
maschine {planker)  in  einen  fest  zusammenhängenden  Körper  verwandelt. 
Das  Filzen  geschieht  mit  Hilfe  von  Wasserdampf,  das  Walken  unter  Anwen- 
dung kochenden  Seifenwassers.  Die  Filz-  und  Walkmaschinen  sind  von  ver- 
schiedener Einrichtung');  zur  gänzlichen  Vollendung  bedient  man  sich  wohl 
einer  gewöhnlichen  Hammerwalke  oder  Walzenwalke.  Die  ersten  Filzmaschinen 
bestanden  aus  einer  wagerechten,  mittels  Dampf  geheizten  Platte,  über  welche 
das  sich  von  einer  Spule  abwickelnde  Vliese  durch  ein  Tuch  ohne  Ende  hinweg- 
gezogen wurde»  während  gleichzeitig  eine  zweite,  in  der  Längsrichtung  rasch 
hin  und  her  bewegte  Platte  das  Verdichten  besorgte.  Diese  Maschinen  wurden 
bald  durch  den  so^.  Hardener  ersetzt,  welche  Maschine  aus  2  Gruppen  von 
Walzen  besteht.  Die  untere  mit  Dampf  gebeizte  Walzenreihe  bewegt  sich  nur 
in  der  Richtung  des  fortschreitenden  Vliesses,  während  die  obere  Reihe  noch 
eine  sehr  rasche  Querbewegung  macht  (600  bis  800  Spiele  min.).  Neuerdings 
hat  man  auch  die  Plattenmaschinen  wieder  vervollkommnet.  Die  Zurichteng 
(Rauhen,  Scheren  u.  s.  w.)  stimmt  mit  jener  der  gewebten  Tücher  überein. 
Namentlich  stfickfarbige  Filze  mit  tuchartigem  Anstrich  werden  vor  dem  Färben 
pon eiert,  d.  i.  auf  einer  Rauhmaschine  bearbeitet,  welche  statt  der  Karden 
mit  Bimsstein  ausgerüstet  ist*). 

Es  muss  hier  bemerkt  werden,  dass  Filz  zu  Kleidungsstücken  schon  vor 
langer  Zeit  verfertigt  worden  ist,  jedoch  durch  Handarbeit  (mit  den  in  der 
Hutmacherkunst  gebräuchlichen  Mitteln)  und  ohne  ein  regelmässiger  Handels- 
gcttenstend  zu  werden.  Das  Filztuch  war  also  bei  seinem  Erscheinen  nur  in- 
so&m  ein  wirklich  neuer  Artikel,  als  es  mittels  Maschinen  dargestellt  wurde. 
Man  trug  sich  mit  der  Hoffnung,  dieses  Erzeugnis  in  erfolgreichen  Wettbewerb 
mit  dem  gewebten  Tuche  zu  setzen,  täuschte  sich  aber  darin  aus  zwei  Ursachen. 
Erstens  zeigte  sich,  dass  das  Filztuch  in  seinen  Eigenschaften  keineswegs  dem 
gewebten  Tuche  an  die  Seite  gestellt  werden  kann;  um  beträchtliche  Dichtigkeit 
und  Festigkeit  zu  haben,  muss  es  viel  dicker  gemacht  werden  als  gewebtes  Tuch, 
und  dennoch  ist  es  stets  viel  schlaffer,  dehnbarer  als  dieses;  die  dünnen  Sorten 

^)  Eine  in  der  Kälte  gesättigte  Lösung,  welche  man  mit  dem  gleichen 
Volumen  Wasser  versetzt  hat  (vgL  von  Höhnel,  Mikroskopie  der  tech.  verw. 
Faserstoffe,  S.  150). 

*)  D.  p.  J.  1841,  80,  24;  82,  181;  1843,  87,  434,  442. 

>)  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  III,  S.  603. 
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sind  sehr  locker,  schwammig,  leicht  zerreissbar.  Zweitens  bot  die  Filstnch- 
fabrikation  keinen  erheblichen  ökonomischen  Vorteil  dar:  in  der  Herstellnng 
des  gewöhnlichen  Taches  macht  das  Spinnen  und  Weben  einen  ziemlich  geringen 
Teil  der  Herstellungskosten  aus;  diese  beiden  Arbeiten  allein  sind  es,  welche 
erspart  —  oder  vielmehr  durch  Anwendung  einer  kostspieligen  Filzmaschine 
ersetzt  —  werden,  während  die  ganze  Vorbereitung  des  Bohstoffes  und  die  Zu- 
richtung der  Ware  unverändert  bestehen  bleiben.  Aus  diesen  Umständen  er- 
klärt sich  unschwer,  weshalb  die  Filztuch  fabrikation  zum  grossen  Teile  eine 
vorübergehende  Erscheinung  war,  und  gegenwärtig  nur  noch  Fnssdecken,  Stoff 
zu  Pantoffeln  und  ähnliche  geringwertigere  Ai-tikel  nach  der  in  Rede  stehenden 
Verfertigungsart  gemacht  werden. 

Man  hat  Filzmaschinen  auch  mit  einem  Webstuhl  vereinigt  und  Vliess- 
streifen in  das  Gewebe  eingewebt  zur  Herstellung  halbgefilzter  und  h&lbgewebter 
Stoffe^),  während  man  andererseits  dünne  Gewebe  durch  An  walken  von 
Scherhaaren  zu  dickeren,  kräftigeren  machen  kann'). 

2.  Filzhate').  —  Als  Rohstoffe  werden  für  die  Herstellung  der  Filzhute 
folgende  Tierhaare  verwendet:  für  die  feineren  Hüte,  welche  auch  heute  noch 
hauptsächlich  durch  die  zünftige  Hutmacherei  erzeugt  werden,  benutzt  man 
Hasenhaar,  Eaninchenhaar,  Biberhaar,  Fischotterhaar  (die  beiden 
letzten  nur  zum  Plattieren,  d.  i.  einem  Decken  der  geringeren  Filze),  Bisam- 
ratten haar  (Kastorhüte),  während  für  die  maschineUe  Hutfabrikation  Schaf- 
wolle und  Ziegenhaare  (namentlich  Lamm  wolle,  zweischürige  Schafwolle  und 
Zickelhaar),  Kamelhaar  und  wohl  auch  Eatzenhaar  benutzt  werden. 

Die  einzelnen  Verrichtungen  sind  im  letzteren  Fall  folgende:  Dem  Waschen 
und  Trocknen  der  Haare  folgt  ein  Mischen  und  Auflockern  auf  dem  Wolfe  (S.  343) 
oder  auf  Aufschliess-  und  Haarblasmaschinen,  welche  beide  dem  Wolfe  und  der 
Baumwollschlagmaschine  ähneln,  woran  sich  das  Krempeln  auf  einer  Walzen- 
krempel (S.  351)  reiht.  Die  Krempel  liefert,  indem  der  Wollflor  sich  auf  zwei 
sich  drehende  und  schwingende  Holzdoppelkegel  aufwindet,  ein  Vliess,  welches 
durch  Auseinanderschneiden  in  zwei  „Hutfache  von  der  Krempel '*  zerlegt  wird. 
Auf  der  Krempel  kann  auch  ein  etwa  gewünschtes  Plattieren  geschehen.  Die 
Hutfache  werden  dann  von  Hand  und  unter  Zuhilfenahme  feuchter  Wärme 
angefllzt,  worauf  sie  auf  Filzmaschinen  weiter  bearbeitet  und  unter  Benutzung 
heisser  Walkbeize  gewalkt  werden.  Feinere  Hüte  werden  nun  geschoren,  woran 
sich  das  Kranzschlagen  und  Formen  mittels  Bürste  und  heisser  beize  oder  mittels 
besonderer  Maschinen  reiht.  Die  Beize  wird  durch  Waschen  mit  einer  Bürste 
und  kaltem  Wasser  wieder  entfernt  und  der  Hut  getrocknet.  Nicht  schon  woll- 
farbige Hüte  werden  nach  erfolgter  Trocknung  und  oberflächlichem  Rauhen  ge- 
färbt. Nach  dem  Färben  folgt  ein  Waschen  und  gründliches  Trocknen  auf  der 
Form.  Die  trockenen  Hüte  werden  gesteift,  die  Steife  eingedünstet,  welch  letz- 
teres man  wohl  mit  dem  nun  folgenden  Dressieren  oder  Pressen  des  Hutes 
auf  der  Hutpresse  vereinigt.  Nach  dem  Pressen  werden  die  Hüte  gebimst 
oder  abgerieben  (Bimsmaschine,  ponceuse)  und  gebürstet  auf  der  Bürst- 
m aschine,  Hutbürstmaschine  (tour  ä  lusbrer),  um  den  sog.  Strich  zu  er- 
halten. Hierauf  folgt  Bügeln  und  Zustutzen  der  Krempe.  Schliesslich  wird 
der  Hut  mit  Futter,  Schweissleder  und  Band  staffiert.  Em  letztes  Überbüisten 
„mit  dem  Strich"  beschliesst  die  Reihe  der  Verrichtungen. 

C.   KammwoUene  Zenge. 

Die  Kette  dieser  Gewebe  (welche  man  auch  glatte  Wollenzenge 
oder    schlechthin    wollene    Zeuge    im   Gegensätze  des  Tuches   und  der 

»)  D.  R.-P.  No.  25070. 

«)  Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  IH,  S.  227. 

*)  Vgl.  Abhandlung  über  Hutfabrikation  in  Earmarsch-Heeren's 
techn.  Wörterbuch,  8.  Aufl.,  Bd.  IV,  S.  435  und  in  D.  p.  J.  1891,  279,  271 
m.  Abb.  —  Vollst.  Handbuch  für  Hutfabrikanten  von  Jul.  v.  Font&nelle.  — 
Schrader,  L^rbuch  für  Hutmacher,  Leipzig  1854. 
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tuchartigen  Stoflfe  nennt)  wird,  sofern  sie  ans  Kammwolle  besteht  (denn 
nicht  selten  ist  sie  Banm wolle  nnd  in  einzelnen  Fftllen  anch  Seide),  Yor 
dem  Aufbänmen  geleimt,  gleich  der  Tuchkette  (S.  746);  jedoch  unter- 
bleibt dies  bei  zweifachen  (gezwirnten)  Kettengamen,  sowie  wenn  die 
Stoffe  zarte  Farben  enthalten  oder  sonst  von  einer  solchen  Beschaffenheit 
Bind,  dass  sie  das  zur  Wegschaffung  des  Leimes  nötige  Auswaschen  nicht 
wohl  vertragen.  Der  Einschuss  wird  in  der  Begel  nass  verarbeitet  und 
besteht  bei  mehreren  hierher  gehörigen  Zeugen  nicht  aus  Kammgarn, 
sondern  aus  Streichgarn.  Das  Spulen,  Scheren  und  Aufbäumen  sind, 
sowie  die  Einrichtung  der  Webstühle,  nach  dem  früher  Vorgetragenen 
als  bekannt  vorauszusetzen.  Manche  Kammwollstoffe  (z.  B.  die  bunt  ge- 
webten) sind  so,  wie  sie  vom  Stuhle  kommen,  fertig  und  werden  nur 
zusammengelegt  und  gepresst,  insofern  nicht  lancierte  Dessins  vorhanden 
sind,  welche  vorher  ausgeschnitten  werden  müssen  (S.  638).  Andere  er- 
fordern eine  Appretur,  welche  nach  umständen  das  Noppen  aus  freier 
Hand  oder  auf  einer  Maschine,  das  Sengen  mittels  Gas  für  weiche  Stoffe, 
mittels  Cjlinder  für  Stoffe,  die  einen  harten  Griff  haben  sollen,  das  Aus- 
waschen (durch  Durchnehmen  der  Stoffe  in  breiter  Lage  zwischen  Walzen- 
paaren,  welche  im  Waschbottich  untergetaucht  sind,  mit  thunlichster  Ver- 
meidung jeder  Verfilzung),  das  Dämpfen  (Behandlung  des  Stoffes  in 
aufgewickeltem  gespannten  Zustand  mit  heissem  Wasserdampf),  das  Fär- 
ben, das  Spannen  unter  Einwirkung  hoher  Temperatur,  das  Scheren 
(mit  Handscheren  oder  mit  Schermaschinen  wie  bei  Tuch),  das  Steifen 
(Appretieren  im  engern  Sinne)  mittels  Leimwasser,  das  Kareien, 
canroying  (wobei  der  nasse  Stoff,  indem  man  ihn  mittels  eines  einfachen 
Walzenapparates  über  Kohlenfeuer  hinzieht,  zugleich  trocken  und  etwas 
steif  wird),  das  Mangen  oder  Glandern,  das  kalte  oder  warme  Pressen 
begreift.  Welche  von  diesen  Zubereitungen  in  jedem  einzelnen  Falle 
angewendet  werden,  hängt  von  der  Art  des  Stoffes  und  von  den  Forde- 
rungen der  Mode  in  betreff  des  äussern  Ansehens  ab. 

Statt  des  zeitraubenden  Noppens  wird  bei  Merinos  u.  dgl.  wohl  dao  Ab- 
schleifen mittels  einer  mit  Glaspapier  oder  Glasleinwand  bekleideten  Walze  — 
über  welche  der  Stoff  hingeht,  während  sie  in  schneller  Umdrehung  ist  —  an- 
gewendet, doch  sieber  nicht  zam  Vorteil  der  Ware^). 

Das  Bleichen  (Weissmachen),  Färben  und  Drucken  der  Kammwoll- 
zeoge  ist,  dem  Plane  des  Werkes  gemäss,  nicht  weiter  zu  erörtern.  Nur  folgende 
Bemerkungen  mögen  Platz  finden.  Das  Bleichen,  wozu  man  sich  einiger  mecha- 
nischer HilfsTorrichtungen  bedient'),  besteht  im  Entfetten  durch  eine  auf  50 
bis  60«  C.  erwärmte  Auflösung  von  Seife  und  Soda;  im  darauf  folgenden 
Schwefeln  mittels  des  in  einer  verschlossenen  Schwefelkammer*)  aus  ver- 
branntem Schwefel  gebildeten  schwefligsanren  Gases,  oder  mittels  einer  Auf- 
lösung dieses  (nach  anderem  Verfahren  bereiteten)  Gases  in  Wasser;  oder  mittels 
einer  Lösung  von  saurem  schwefligsaurem  Natron  (50  g  in  l  l)  mit  Zusatz  einer 
äquivalenten  Menge  Salzsäure;  besser  ist  es,  die  Wollenzeuge  in  gesonderten 
Bädern  von  saurem  schwefligsaurem  Natron  und  Salzsäure  zu  behandeln  und 
nachher  gut  zu  waschen.     Das  ausgezeichnetste  Mittel  zum  Nassbleichen  ist 


>)  Brevets  1844,  XVI.  300.  —  Polyt  Centr.  1851,  S.  73. 

•)  D.  p.  J.  1846,  102,  282. 

*)  Technolog.  Encyklopädie,  Bd.  II,  S.  430. 
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Wasser  st  offsnperoxydM  bezw.  in  nenester  Zeit  das  billigere,  ihn  bildende 
Natrinmsnperoxjd.  Wasserstoffsuperoxyd  wird  auch  nach  dem  Schwefeln 
angewendet,  um  alle  noch  freie  schweflige  Säure  in  Schwefelsäure  fiberznführen, 
die  sich  durch  einfaches  Waschen  entfernen  Jässt«  Nach  dem  Bleichen  folgt  ein 
Bläuen  mit  abgesogenem  Indig  oder  Indigkarmin  in  Wasser.  —  Zum  Spülen 
der  mit  DampfTarben  bedruckten  Wollstoffe  wird  (da  sur  Schonung  des  Druckes 
Tor  Anwendung  der  Waschhämmer  u.  s.  w.  abgesehen  werden  muss)  eine  eigene 
Art  von  Spülmaschine  gebraucht'). 

Eine  Reihe  Ton  Maschinen  zur  Zurichtung  halbwollener  Stoffe  (Baumwoll- 
kette, Baumwolleinschlag),  welche  gerade  wegen  des  gemischten  Materials 
manche  Schwierigkeiten  darbieten,  —  namentlich  zum  Waschen,  Färben,  Aus- 
waschen nach  dem  Färben,  Stärken  und  Trocknen,  —  findet  man  am  unten 
angefahrten  Orte*)  beschrieben. 

Zwischen  der  Feinheit  und  dem  Gewichte  der  kammwollenen  Gewebe  ist 
folgender  Zusammenhang:  Nennt  man  (in  einem  ganz  aus  Kammwolle  rer- 
feiiigten  Stoffe)  die  Anzahl  Ketten-  und  Eintragfäden  auf  1  cm  beziehungsweise 
K  imd  E't  die  Feinheitsnummer  des  Games  (oder  bei  yerschiedener  Feinheit  Ton 
Kette  und  Einschlag,  das  arithmetische  Mittel  aus  beiden  Nummern)  N;  end- 
lich G  das  Gewicht  eines  Quadratmeters  in  Grammen:  so  hat  man 

QO  (Jf^-4-  E\ 

a)  für  englische  Gam-Ntfmerierung  (S.  423)  .    .    .     G  = —^ — -  , 

b)  „    alte  deutsche  „  „  (S.  423)  .    .    .    G^  =  60  (K+  E)  ^ 

tOO  IJ^  -X-  E\ 

c)  „    metrische       „  „  (S.  190)  .    .    .     G  = ^-^ — -\ 

und  umgekehrt,  um  die  Nummer  des  Games  in  einem  Gewebe  von  bekanntem 
Gewichte  zu  finden, 

d)  für  englische  Numerierung ^= -^ , 

Cr 

X  u     j     *    V,  xr        60  (K+E) 

e)  „    alte  deutsche      „  N=^ -pr — —9 

Cr 

X)    „    metrische  „  ^= -~ . 

Cr 

Die  Formeln  b  c  und  e  f  gelten  auch  für  Gewebe,  welche  aus  Baumwolle  und 
Kammwolle  gemischt  sind,  weil  die  alten  deutschen  Nummern  der  Kammgame 
mit  jenen  der  baumwollenen  Gespinste  übereinstimmen.  —  Wären  Kette  und 
Eintrag  bedeutend  voneinander  verschieden  in  Feinheit  und  Fädenzahl,  so 
müsste  man  sie  getrennt  in  Rechnung  bringen  und  die  Formeln  in  der  Weise 
anordnen,  wie  auf  S.  734  für  die  leinenen  und  S.  721  für  die  baumwollenen 
Stoffe  gezeigt  ist. 

Eine  vollständige  Anfzählnng  der  Stoffe,  welche  ganz  oder  zum  Teil 
aus  Kammwolle  erzeugt  werden,  würde  bei  dem  ewigen  Wechsel  der 
Mode  fast  unmöglich,  mindestens  sehr  weitläufig  sein,  liegt  auch  hier 
nicht  in  der  Absicht.  Es  sollen  demnach  im  folgenden  grösstenteils  nur 
die  Hauptarten  angeführt  werden.  Ein  paar  Fälle,  wo  Kammgarn  mit 
Streichgarn  gemeinschaftlich  verarbeitet  wird,  sind  bereits  bei  Gelegen- 
heit der  tuchartigen  Stoffe  namhaft    gemacht    (S.  750,    751),   kommen 

^)  Hummel-Knecht,  Färberei  und  Bleicherei  der  Gespinstfasern,  S.  82. 
*)  Deutsche  Gewerbezeitung  1846,  S.  534. 

*)  Verh.  des  C^werbfleissver.  1854,  S.  157.  —  Hummel-Knecht,  Färberei 
u.  s.  w.  S.  347. 
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daher  jetzt  nicht  wieder  in  Betrachtung.  Wir  gedenken:  u)  der  glatten 
Qeinwandartig  gewebten)  Kamm wollzenge ;  b)  der  geköperten;  c)  der  ge- 
musterten; d)  der  samtartigen;  und  e)  anhangsweise  der  Teppiche. 

1)  Glatte  Stoffe  1). 

Kamelott,  Kammlot  (camelot,  candot,  candet,  cafnblet),  Kette  und 
Schuss  von  Kammgarn;  erstere  zweifädig  gezwirnt,  letzterer  einfaches 
Garn.  Die  Zurichtung  besteht  im  Kareien,  Mangen  und  Pressen,  oder 
im  Glandem  und  Pressen. 

Orleans  (orldans,  Orleans)^  ein  Stoff  für  Damenkleider,  enthält 
zweifftdig  gezwirnte  Kette  von  Baumwollgarn  und  Schuss  von  einfachem 
Eüamm Wollgarn;  zur  ersteren  wird  z.  B.  Garn  engl.  No.  60  (metr.  No.  68, 
21  Fäden  auf  1  cm),  zu  letzterem  Garn  engl.  No.  30  oder  40  (metr. 
No.  34  oder  45,  von  jenem  26,  von  diesem  32  Fäden  auf  1  cm)  ge- 
nommen. Ein  Handweber  webt  von  der  Sorte  mit  feinerem  Einschuss, 
bei  880  mm  Breite,  täglich  6  bis  6,5  m.  Der  Stoff  wird  im  rohen  Zu- 
stande gesengt,  dann  gewaschen,  gefärbt,  geschoren,  zuletzt  warm  gepresst. 

Der  Perkan,  Berkan  oder  Barrakan  enthält  Kette  von  sehr  fest 
zweifädig  gezwirntem,  und  Schuss  von  3-  bis  6  fftdig  gezwirntem  Kamm- 
garn, wird  sehr  stark  beim  Weben  geschlagen.  Durch  das  Glandem 
gewässert,  führt  der  Berkan  den  Namen  Moir,  Moor  (mareen),  und 
findet  mit  dieser  Zurichtung  oft  Anwendung  als  Möbelzeug  (Möbel- 
xnoor).  Doch  kommen  häufig  auch  leichtere,  aus  nicht  gezwirntem 
Garn  verfertigte,  gewässerte  Stoffe  unter  dieser  Benennung  vor. 

Bombasin  (bombasin,  hombazet)^  Kette  und  Schuss  von  einfachem 
Kammgarn. 

Beuteltuch  (toile  ä  bluteau,  bolding  cloth),  aus  festgedrehtem 
Kammgarn,  in  Kette  und  Schuss,  locker  gewebt;  dient  zu  Mühlbeuteln 
und  Sieben.  Eine  gewöhnliche  Sorte  wird  aus  Garn  metr.  No.  18  oder  20 
▼erfertigt  und  enthält,  gleichmässig  in  Kette  und  Einschlag,  16  bis 
17  Fäden  auf  1  cm,  —  256  bis  289  Öffnungen  auf  1  qcm. 

Krepp  oder  Krepon,  der  zu  Trauerfloren  angewendet  wird,  be- 
steht aus  stark  gedrehtem  Kammgarn  zur  Kette  und  loserem  zum  Schuss, 
wird  beim  Weben  schwach  geschlagen  und  nach  dem  Färben,  auf  eine 
Walze  gewickelt,  in  Wasser  gekocht,  wodurch  die  krause  Beschaffenheit 
entsteht,  indem  die  Fäden  teils  mehr,  teils  weniger  einlaufen  (Krapp- 
maschine). —  Verschieden  hiervon  ist  eine  Art  Krepp,  welche  ein  krauses, 
gleichsam  gekörntes  Ansehen  schon  durch  das  Weben  ohne  weitere  Zu- 
richtung bekommt  (vermöge  der  S.  577,  unter  b,  beschriebenen  Bindung); 
die  Kette  ist  hier  feines  BaumwoU-,  der  Schuss  etwas  dickeres  lose  ge- 
drehtes Kammwollgam. 

Moreen,  Stoff  zu  Frauen -Unterröcken,  Kette  und  Schuss  starkes 
englisches  Kammgarn  (bei  billigen  Sorten  besteht  der  Schuss  aus  Jute), 


^)  Znrichtan^  vgl.  Meissner,  Appretur,  S.  58.  —  Löbner,  Tach-  und 
Backtkin-Fabrikation ,  Bd.  in.  —  Appretur  der  Greiz-Geraer  Stoffe  vgl.  Leipz. 
M.  f.  T.-L  1892,  S.  202. 
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Herstellung    eines    kräftigen   Moiröe   in   der    Dampfpresse   unter   hohem 
Druck. 

Wollener  Stramin,  wollene  Stickgaze,  als  Grundlage  zu  ge- 
stickten Arbeiten  gebräuchlich,  von  gezwirntem  Garne  verfertigt;  stimmt 
in  der  Beschaffenheit  des  Gewebes  mit  dem  baumwollenen  Stramin 
überein  (S.  720). 

Wollmusselin  (mousseline  de  laine,  mousseline-laine,  mousseline- 
laine)^  aus  feinem,  schwach  gedrehtem  Kammgarne  locker  gewebt,  daher 
ausgezeichnet  weich  und  sanft  im  Anfühlen;  wird  gesengt.  Dieser  Stoff 
kommt  sehr  häufig  mit  baumwollener  Kette  gearbeitet  vor,  in  welchem 
Falle  nur  der  Schuss  aus  Kammwolle  besteht  (mousseline  demi-laine). 

Chaly  (chäly),  im  Gewebe  dem  Wollmusselin  gleich,  aber  aas 
seidener  Kette  und  kämm  wollenem  Einschüsse  bestehend. 

Poil  de  chävr'e  (mohair)  war  ursprünglich  ein  aus  Angora-Ziegenhaar 
(S.  313)  hergestelltes  Gewebe,  wurde  aber  nachher  auch  aus  Kammgarn 
von  Schafwolle  und  mit  baumwollener  Kette  verfertigt.  Eine  Probe  dieser 
letzteren  Art  enthielt  in  der  Kette  auf  1  cm  11  Fäden  zweifädigen  Baum- 
woUzwim  aus  Garn  engl.  No.  60  (metr.  No.  100),  und  im  Schuss  auf 
1  cm  23  Fäden  Kammwollgam  metr.  No.  37.  Gegenwärtig  pflegt  dieser 
Stoff  fast  überall  nur  aus  Baumwolle  hergestellt  zu  werden. 

Bips  (reps,  S.  553)  zu  Möbelüberzügen,  Thürvorhängen,  Kleidern 
u.  s.  w.,  von  der  Beschaffenheit  des  gleichnamigen  Baumwollstoffes  (S.  719), 
jedoch  gröber  und  dicker;  Kette  von  dicken  (mehrfachen)  Baumwollföden, 
Schuss  feines  Kammwollgarn,  dicht  angeschlagen.  Andere  Sorten  sind 
ganz  Wolle  und  hinsichtlich  des  Gewebes  findet  sich  auch  die  Abweichung, 
dass  die  Bippen  quer  laufen.  Als  Beispiel  letzterer  Art  diene  folgendes: 
Itette  wechselweise  ein  einfacher  und  ein  doppelter  (gezwirnter  oder  nicht 
gezwirnter)  feiner  Kamm  wollgarnfaden;  Schuss  wechselweise  ein  dicker 
aus  drei  oder  mehr  GamfMden  gezwirnter,  und  ein  feiner  einfacher  Faden, 
beide  ebenfalls  Kammwolle.  Die  doppelten  Kettenfäden  decken  sämtliche 
dicke  Schussfäden  auf  derselben  Seite  des  Stoffes,  und  diese  ist  die  rechte. 

Beid rechter  Rips  entsteht  aus  kammwollener  starker  Kette  und  star* 
kern  (aus  drei-  oder  mehrfachem  Kammgarn,  Streichgarn  oder  BaumwoII- 
fäden  hergestelltem)  Schuss;  die  rein  kammwollenen  Ripse  haben  zwar 
den  höchsten  Glanz,  zeigen  aber  den  Übelstand,  dass  die  Fäden  sich 
gegeneinander  leicht  verschieben,  wogegen  die  Ripse  mit  Streichgam- 
oder  Baumwollschuss  bei  minderem  Glanz  eine  festere  Lage  der  einzelnen 
Fäden  zeigen. 

Andere,  jetzt  zum  Teil  wenig  oder  gar  nicht  mehr  vorkommende 
glatte  Stoffe  sind:  der  Etamin,  Stamin,  Tamis  oder  Damis  (ätamine, 
tammy,  durant),  der  Grosgrain,  der  Quinet,  der  Polemit  oder 
Konzentzeug. 

Gazeartig  gewebt  ist  Baröge,  worin  die  Kette  aus  gezwirntem 
Baumwollgarn,  der  Schuss  aus  einfachem  Kammwollgam  besteht.  Es 
sind  z.  B.  in  1  cm  Breite  10  Kettenfädenpaare  (10  Stück-  und  10  Pol- 
fUden),  jeder  der  20  Fäden  aus  2  Gamfäden  engl.  No.  100  (metr.  No.  170) 
gezwii-nt;  in  1  cm  Länge  28  Schussfäden  metr.  No.  50. 
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2)  Geköperte  Stoffe. 

Geköperter  Wollmnsselin  (mousseline-laine  crois^e,  tunüed 
tnusaeline^laine),  übereinstimmend  mit  dem  glatten  Wollmnsselin  (s.  oben), 
nur  geköpert. 

Merinos  (marrino,  merino,  iweeled  hombazet),  gewöhnlich  mit  drei- 
bindigem  Köper  (S.  567),  oft  aber  auch  mit  vierbindigem,  der  anf  beiden 
Seiten  recht  ist  (S.  574);  gesengt  oder  geschoren,  mit  Grlanz  appretiert 
(durch  Glandem  oder  heisses  Pressen).  Merinos,  die  keine  glänzende 
Zürich tnng  haben  und  sich  weicher  anfühlen,  führen  den  Namen  Tibet 
(thibet).  Ein  ähnlicher,  sehr  feiner  and  weicher  Kleiderstoff  ist  der 
Kaschmir  (cachemir,  cashtnere,  cachemere)^  welcher  ans  Kammgarn  von 
tibetanischem  Ziegenhaar  (S.  813)  oder  von  feiner  Schafwolle,  öfters  aber 
auch  gänzlich  ans  Streich wollgam,  gewebt  wird.  Halbwollener  Kaschmir 
enthält  Kette  von  Seide  und  Einschlag  von  gekämmter  tibetanischer 
Ziegenwolle  oder  Merinowolle.  Bei  den  halbwollenen  Merinos  (Halb- 
merinos) ist  nur  der  Einschuss  Kamm  wollgam ,  die  Kette  aber  Baum- 
wolle. Ein  Stoff,  welcher  nach  Art  der  Merinos  aus  Kette  von  Seide 
und  Schuss  von  Kammwolle  gewebt  ist,  wird  Bombasin  (bombazine) 
genannt. 

Paramatta,  dreifUdiger  Köper  aus  Baumwollgarn-Kette  und  Kamm- 
wollgam-Einschlag;  die  rechte  Seite  ist  jene,  wo  vorherrschend  die  Wolle 
sichtbar  liegt,  welche  letztere  jedenfalls  den  grösseren  Teil  vom  Gewichte 
des  Stoffes  ausmacht.  Es  enthält  z.  B.  die  Kette  Baumwollgarn  engl. 
No.  60  (metr.  No.  100)  auf  1  cm  29  Fäden;  der  Schuss  Kammwollgarn 
metr.  No.  50  44  Fäden  in  1  cm;  oder  Kette  29  Fäden  metr.  No.  85, 
Schuss  25  Fäden  metr.  No.  40;  oder  Kette  31  Fäden  metr.  No.  85, 
Schuss  24  Fäden  metr.  No.  50.  —  Die  Ware  ist  wesentlich  einerlei  mit 
den  vorstehend  erwähnten  Halbmerinos. 

Zanella  {Italian  cloth),  fünf  bindiger  Atlas  aus  baumwollener  Zwirn- 
kette und  kammwollenem  Schuss;  als  Futterstoff,  zu  Regenschirmen, 
Frauenkleidern  und  Judenkitteln  verwendet. 

Rasch,   Zeugrasch  (ras,  rash),  vierschäfbig  geköpert,   meist  aus 

grober  Wolle  leicht  gearbeitet. 

Feiner  Rasch  kam  sonst  unter  der  Benennang  Chalon  (shalloon)  und 
Boy  (say)  vor.  —  Ehemals  verfertigte  man  unter  dem  Namen  Tucbrasch  einen 
ähnlichen,  aber  ganz  aus  Streichgarn  bestehenden,  schwuch  gewalkten  Stoff. 

Wollener  Atlas,  als  Kleiderstoff,  ist  fünfbindiger  Atlas  (S.  573) 
mit  einfachem  Kammwollgam  in  Kette  und  Schuss;  letzterer,  auf  der 
rechten  Seite  des  Stoffes  flottliegend,  besteht  aus  feinerem  und  viel 
schwächer  gedrehtem  Gespinst.  Eine  Probe  enthielt  z.  B.  auf  1  cm  in 
der  Kette  26  Fäden  von  metr.  No.  50,  im  Schuss  41  Fäden  von  metr. 
No.  80. 

Ein  ähnlicher  Stoff  war  der  sonst'gebräuchliche'IKalmank  (calamanco). 

Serge,  Sarsche  (serge,  serge  de  Berry,  serge),  fünfbindiges  oder 
siebenbindiges  Atlasgewebe,  worin  auf  der  rechten  Seite  die  Kette  flott 
liegt.     Die  Kettenfäden  sind  einfaches,  auch  2-  oder  3  fädig  gezwirntes, 
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die  SchnssMen  stets  einfaches  Eammgam;  beispielsweise  8000  bis  6000 
Fäden  Kette  (No.  86  engl.  Bezeichnung,  metr.  No.  40)  auf  1  m,  26  Fftden 
Schnss  (No.  24,  metr.  No.  27)  auf  1  cm.  Man  verarbeitet  dieses  Zeug 
(meist  schwarz  gefärbt)  zu  Halsbinden,  Damensohnhen,  MObelttber- 
zügen  n.  s.  w. 

öltnch,  ölpresstach,  das  grobe  nnd  dicke  Gewebe,  in  welches 
von  den  ölmüUem  die  zerkleinerten  Samen  eingeschlagen  werden,  wenn 
man  sie  in  die  Presse  bringt.  Kette  nnd  Einschnss  sind  2-,  8-  bis  6  f&dig, 
sogar  10-  oder  12{Udig  gezwirntes  Kammgarn  ans  besonders  starker 
(zäher)  langer  Wolle,  und  der  Köper  ist  vierbindig,  anf  beiden  Seiten 
gleich  (S.  574).  Das  zum  Oltuch  angewendete  Gespinst  ist  metr.  No.  80 
oder  85,  wenn  es  10-  oder  12Üldig  gezwirnt  wird,  entsprechend  gröber 
in  den  anderen  Fällen. 

8)  Gemusterte  Stoffe. 

Beinkleiderzeuge  sehr  yerschiedener  Art,  hauptsächlich  mit  Köper- 
streifen, aber  auch  mit  anderen  kleinen,  durch  Fussarbeit  hervorgebrachten 
Mustern.  —  Westenzeuge,  ebenso  mannigfaltig,  sehr  oft  mit  Baum- 
wolle oder  mit  Seide,  oder  mit  beiden  gemischt.  Hierzu  gehört  nament- 
lich der  Toilinet,  der  eine  Kette  von  zweifftdig  gezwirntem  Baumwoll- 
garn, einen  Schuss  von  einfachem,  wollenem  Kammgarn  erhält  und 
leinwandartig  gewebt,  aber  mit  kleinen  lancierten  oder  aufgeschweiften 
Mustern  von  Seide  und  feinem  KammwoUgam  versehen  ist. 

Schuh-Kord  (verderbt:  Schuhgurt),  Stramin,  Schuh-Stramin, 
zu  PantofiPeln  hauptsächlich  bestimmt,  ist  ein  dicker  aus  groben  Gespinsten 
gewebter,  auf  einflEirbigem  Grunde  kleine  bunte  Muster  darbietender  Stoff, 
welcher  meist  nur  zum  kleinsten  Teile  aus  Wolle  besteht.  Die  Muster 
sind  entweder  lancierte  oder  aufgeschweifte;  in  beiden  Fällen  werden  ihre 
auf  der  Rückseite  frei  liegenden  Fadenteile  niemals  ausgeschnitten,  — 
teils  weil  diese  Seite  doch  nicht  gesehen  wird,  teils  weil  jene  Fäden  den 
Stoff  dicker  und  wärmender  machen. 

Bei  der  Art  mit  lanciertem  Muster  besteht  die  Kette  gänzlich  ans  baum- 
wollenen oder  leinenen  Fäden  (einfachem  Garn  oder  zweidrähtigem  Zwirn) 
z.  B.  29  bis  30  auf  1  cm  Breite,  von  welchen  je  zwei  und  zwei  in  eine  Litze 
des  Geschirres  eingezogen  werden,  folglich  stetig  im  Gewebe  vereinigt  bleiben, 
wie  wenn  sie  nur  ein  Faden  wären.  Die  Farbe  der  Kette  ist  schwars  oder 
überhaupt  dunkel;  damit  übereinstimmend  der  Grundschuss,  welcher  leinwand- 
artig bindet  und  aus  einfachem  dicken  Baumwollgarn  besteht.  Zum  Figurschuss 
nimmt  man  noch  grOberes  einfaches  Kammwollgarn,  auch  zum  Teil  oder  sogar 
gänzlich  Baumwollgarn.  Gewöhnlich  kommen  nicht  mehr  als  zwei  oder  drei 
Farben  in  der  Figur  vor;  und  man  läset  nach  jedem  Grundschuaafaden  zwei 
oder  drei  Figurscbussfäden  folgen.  —  Die  Sorten  mit  aufgeschweiftem  Muster 
(der  Be^el  nach  die  schöneren  und  teureren)  enthalten  in  der  Grundkette 
zweierlei  Fäden,  nämlich  drallere  von  dreidrahtigem  schwarzen  Leinen-  oder 
Baumwoll-Zwirn  (a),  welche  dem  Stoff  den  grössten  Teil  seiner  Festigkeit  ver- 
leiben; und  losere  einfache,  aber  gröbere  Baumwollgarn föden  (b)  zur  Deckung 
des  Grundes,  beliebig  schwarz,  braun,  blau,  grün  u.s.  w.    Erstere  liegen  durch- 

fehends  einzeln  und  zwar  ungeiUhr  8  in   l  cm  Breite;  sie  wechseln  mit  den 
äden  der  zweiten  Art  ab,  von  denen  je  2  und '2  zusammen  sind.    Die  FUden 
der  Figurkette  (f)  von  vier,   fünf  oder   noch    mehr  verschiedenen  Farben  — 
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werden,  stets  paarweise,  dem  Gewebe  so  einverleibt,  dass  sie  in  regelmBssiger 
Abwechislang  zwischen  die  beiden  Arten  der  Qmndf&den  eingeschaltet  sind; 
z.  B.  abbff  I  abbff  |  n.  s.  w.  oder  affffbb  |  affffbb  |  u.  s.  f.  Man  nimmt  zur 
Figia  zweidrilhtigen  Zwirn  Ton  Kammwolle,  von  Baumwolle,  oder  teilweise  von 
beiden.  Der  Schuss  ist  grobes,  lockeres  Baumwollgarn  von  gleicher  Farbe  mit 
den  Kettenf&den  b,  und  bindet  mit  diesen  F&denpaaren  b  b  und  den  lUden  a 
leinwandartig.  Von  den  16  oder  17  Eiuschfissen,  welche  ungefähr  in  1  cm  L&n^e 
des  Stoffes  rlatz  finden,  ist  wechselweise  einer  ein  einfacher  und  einer  ein 
doppelter,  mit  äusserst  geringem  Drall  (etwa  4  Drehungen  auf  10  em)  gezwirnter 
Faden;  wobei  beobachtet  wird,  dass  die  doppelten  Schussfäden  auf,  die  ein- 
fachen unter  den  schwarzen  Kettenfäden  a  hinlaufen,  um  von  letzteren  so 
wenig  als  möglich  auf  der  rechten  Stoffseite  sehen  zu  lassen.  —  Manchmal 
werden  die  zur  Figurbildung  über  die  Grnndkette  heraufgehobenen  Figurfäden 
mittels  eingelegter  Drähte  (Samt-Zugnadeln)  zu  kleinen  Noppen  gebildet,  sodass 
die  Figur  als  ungeschnittener  Samt  im  Belief  auf  dem  leinwandartigen  Grund- 
gewebe dasteht. 

Mannigfaltige  Kleider-  nnd  Mantelstoffe  zur  Damenkleidung; 
z.  B.  gewöhnliche  gemusterte  Tibets,  einfarbig,  mit  durch  den  Zug 
gewebten  Mustern  und  vierschäftig,  nach  S.  569,  b,  geköpertem  Grunde; 
Alpako-Tibets  (alpaco  figured  thibeta),  mit  Kette  von  Pakoshaar  (S.  314) 
nnd  Schuss  von  Kammwolle,  im  Stücke  gefärbt,  wonach  die  das  Muster 
bildende,  schon  von  Natur  farbige  Kette  dunkler  erscheint;  Chaly  mit 
lancierten  oder  mit  aufgeschweiften  Mustern;  u.  s.  w. 

Wollen-Damast  (damas-laine,  damast,  damash),  zu  Möbelüberzügen 

(Möbeldamast,  fumiture  danuzsk),  nach  Art  des  seidenen  und  leinenen 

Damastes  gearbeitet,   1800  bis  8600  Kettenfäden  in  Meterbreite,  17  bis 

56  Schussfäden  auf  1  cm  (Kette  metr.  No.  40  bis  45,  Schuss  metr.  30 

bis  35);  —  halbwollener  Damast,  mit  Kette  Yon  zweifädig  gezwirntem 

Baumwollgarn;  —  Doppeldamast,    in  Kette    und  Schuss  dem    eben 

genannten  gleich,  aber  als  Doppelgewebe  (nach  Art  der  Kidderminster- 

Teppiche,  S.  650),  nur  nicht  leinwandartig,  sondern  gleich  dem  einfachen 

Damast  atlasartig)  ausgeführt. 

Kraftstühle  zu  (einfachem)  Damast  lässt  man  bei  1,25  bis  1,75  m  Gewebe- 
breite 100  bis  60  Schütsenbewegungen  minutlich  machen;  dagegen  120  bis  130 
bei  Anwendung  von  Doppelplatinen. 

Shawls  (chftles,  schalls,  shawls) ')  und  Umschlagtücher.  Das  Grund- 
gewebe ist  Tierbindiger  Köper  (nach  S.  569,  b,  oder  nach  8.  575,  a)  — 
in  dem  mittleren  leeren  Felde  auch  wohl  leinwandartig  —  und  besteht 
entweder  ganz  aus  Kammgarn  (bei  den  schönsten  Shawls,  den  sogenannten 
Kaschmir-  oder  Ternauz-Shawls,  nicht  von  Schafwolle,  sondern  von 
tibetanischer  Ziegenwolle,  Kaschmir- Wolle,  S.  313),  oder  aus  gezwirnter 
florettseidener,  in  geringen  Sorten  baumwollener,  Kette  und  Kammgarn- 
Einschlag.  Die  vielfarbigen  Muster  werden  durch  Broschieren  oder  durch 
liancieren  (S.  638)  hervorgebracht.  Das  erstere  Verfahren  ist  höchst 
mühsam  und  zeitraubend,  weil  zahlreiche  kleine  Musterteile  einzeln  mit 
besonderen  Schützen  erzeugt  werden  müssen;  aber  sie  liefert  die  wert- 
vollsten, mit  den  orientalischen  übereinstimmenden  Gewebe  ^).    Das  Lan- 


»)  Bulletin  d'Encouragement,  XLVII.  (1848),  p.  3.  —  Verh.  des  Gewerl)- 
fleisBver.  1845,  S.  148,  1850,  S.  211. 

*)  Über  Broschierwebstühle  vgl.  D.  p.  J.  1894,  291,  153  m.  Abb. 
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eieren,  die  regelmKssig  gebräuchliche  Arbeitsweise,  geht  weit  schneller 
von  statten,  macht  aber  das  Ausschneiden  der  auf  der  Rückseite  unge- 
bunden liegenden  Figurschuss-Teile  notwendig,  wodurch  diese  Seite  des 
Stoffes  ein  schlechtes  Ansehen  erhält.  Die  Game  zur  Lanciemng  (zum 
Figurschuss)  sind  bei  den  feinsten  Shawls  nur  von  Kammwolle,  bei  ge- 
ringeren Sorten  ganz  oder  teilweise  von  Streichwolle,  öfters  mit  Florett- 
seidengespinst oder  Baumwollgarn  untermengt,  bei  den  wohlfeilsten  ganz 
Baumwolle. 

Der  Fignrschass  bindet  fast  darchgehends  in  vierbindigem  Köper  dergestalt 
ab,  dass  er  auf  der  rechten  Seite  über  drei  nnd  nnter  einem  Kettenfaden  geht. 
Der  Wechsel  mit  Grundschuss  nnd  Figurschuss  (Lancierung)  findet  in  solcher 
Weise  statt,  dtiss  nach  je  zwei  Grundfäden  5  bis  10,  oder  nach  je  1  Gmndfaden 
3  bis  5  Figurfäden  eingeschlagen  werden.  Ein  Shawl  von  1,60  bis  2  m  Breite 
enthält  gewöhnlich  4800  bis  5200  Kettenfäden,  von  welchen  je  2  zu  einer  Pla- 
tine der  Jacquard -Maschine  gehören  (da  das  Muster  mit  doppelten  Fäden  aus- 
hebt, S.  606);  da  nun  überdies  das  Muster  symmetrisch  ist  —  S.  607  —  so  wird 
nur  ein  Jacquard  von  1200  bis  1800  Platinen  erfordert.  Zur  HervorbringuDg 
der  Bindungen  in  Grund  und  flgur  ht  der  Shawlstuhl  mit  Vorkämmen  ver- 
sehen (S.  609).  Damit  die  Kettenfäden  nicht  durch  die  Verschiedenheit  der 
Farbe  ihrer  den  Figurschuss  abbindenden,  daher  auf  ihm  sichtbaren  Teilchen 
die  Wirkung  dcd  Musters  stören,  wird  vor  dem  Weben  die  Kette,  den  Farben 
der  Haupt- Musterteile  entsprechend,  chiniert  oder  bedruckt  (S.  659).  Shawls, 
deren  Muster  die  ganze  Fläche  so  bedeckt,  dass  keine  Zwischenräume  von  Grund 
(Fond)  erscheinen,  nennt  man  tapis. 

Doppel-Shawls  sind  eine  die  Herstellung  wesentlich  ökonomischer 
machende  Erfindung.  Man  webt  nämlich  auf  einem  Stuhle  und  mit  einer 
Jacquard -Maschine*)  zwei  Shawls  gleichzeitig  und  in  Verbindung  miteinander, 
sodass  ihre  unrechten  Seiten  einander  zugewendet  sind,  d.  h.  die  rechte  Seite 
des  oberen  sich  oben,  die  rechte  Seite  des  unteren  sich  unten  befindet.  Dem- 
gemäss  sind  zwei  Ketten  nahe  übereinander  aufgespannt;  der  Grundschuss  geht 
in  jeder  Kette  unabhängig  von  der  anderen  hin  und  her;  die  Lancierung  oder 
der  Figurschuss  aber  geht  wechselweise  aus  der  einen  Kette  in  die  andere  über, 
und  erzeugt  in  jedem  der  zwei  Gewebe  das  nämliche  Muster,  jedoch  in  Stellung 
und  Farbe  verschieden.  Da  sonach  die  beiden  Shawls  vermittels  der  Figurschuss- 
fäden  durchweg  zusammenhängen,  müssen  sie  nachher  auseinander  geschnitten 
und  schliesslich  (auf  der  durch  das  Zerschneiden  sehr  rauh  ausfallenden  Rück- 
seite) mittels  einer  Cy linder- SchermascJiine  (s.  w.  u.)  geschoren  werden.  Zum 
Auseinanderschneiden  der  Doppel-Shawls  werden  meist  ähnliche  Einrichtungen 
benutzt,  wie  sie  zur  Trennung  zweier  mit  gemeinschaftlicher  Polkette  gewebter 
Stücke  Samt  (S.  675)  dienen.  —  Wenn  man  ein  Gewebe  der  beschriebenen  Art 
mit  einer  Kette  ausführt,  entstehen  Shawls  ohne  Kehrseite  (auf  beiden  Seiten 
recht,  d.  h.  mit  Muster),  an  welchen  also  nichts  auszuschneiden  ist  (chäies 
etemels,  chäles  ä  double  face).  —  Wiewohl  die  Doppel-Shawls  eine  höchst  be- 
deutende Ersparung  an  Figurschussmaterial  gewähren,  ist  doch  ihre  Anfertigung 
wieder  ausser  Gebrauch  gekommen,  weil  in  dem  doppelten  undurchsichtigen 
Gewebe  etwa  entstehende  Webfehler  (namentlich  des  unteren  Stoffes)  kaum 
eher  bemerkt  werden,  als  nach  geschehener  Trennung,  wo  es  zur  Abhilfe  zn 
spät  ist,  femer  beim  Trennen  beider  Gewebe  leicht  Schnitte  in  dieselben  ge- 
macht werden,  auch  die  Stuhleinrichtung  sehr  zusammenffesetzt  ist  und  es  oft 
unmöglich  wird,  in  beiden  Stücken  eine  tadellos  harmonische  Zusammenstellung 
der  Farben  zu  erlangen. 


»)  Brevets,  LXXVHI.  399,  405,  480,  496,  501,  505,  508;  LXXX.  50;  LXXXL 
496.  —  Brevets  1844,  V.  158. 
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4)  Samtartige  Stoffe. 

Der  wollene  Samt  (worsted  velvet)  und  der  wollene  Plüsch 
(worsted  shag)  sind  die  hier  anzuführenden  Stoffe;  beide  kommen  sowohl 
geschnitten  als  ungeschnitten  vor.  Ihre  Verfertigung  ergiebt  sich  aus 
dem  Früheren  (S.  670);  um  die  gehörige  Glätte  zu  erlangen,  müssen 
die  geschnittenen  Stoffe  dieser  Art  gleich  dem  Tuche  geschoren  werden, 
wodurch  das  Haa"  ein  wenig  abgekürzt,  auf  gleiche  Länge  gebracht  und 
von  hervorstehenden  Fäserchen  befreit  wird.  Die  wollenen  Plüsche  (wozu 
der  als  Möbelstoff  gebräuchliche  Utrechter  Samt,  Möbelplüsch, 
Velours  d*Utrecht,  gehört),  werden,  sofern  sie  ein&rbig  sind,  nach  dem 
Weben  gefärbt.  Der  Ersparnis  wegen  macht  man  in  denselben  die  Unter- 
kette aus  Leinen  oder  Baumwolle  (einfädig  oder  zweifadig  gezwirnt),  den 
Schuss  aus  Baumwolle,  nur  den  Flor  aus  Eammwollgespinst  oder  Kämel- 
garn {mohair,  S.  313);  der  Mohair-Plüsch  {SedUkin)^)  hat  mehr  Glanz 
und  mehr  elastische  Steifheit  des  Haares  als  der  wollene,  ersterer  drückt 
sich  daher  durch  den  Gebrauch  weniger  leicht  nieder,  er  ist  aber  teurer. 
Sehr  oft  verziert  man  den  Plüsch  durch  Pressen,  Gaufrieren  (gau- 
frage), indem  man  mittels  ziemlich  stark  erwärmter  metallener  Platten 
oder  Walzen  an  beliebigen  Stellen  das  Haar  fest  und  glatt  auf  den  Grund 
niederdrückt,  wo  es  dann  eine  vertiefte,  atlasartig  glänzende  Fläche  bildet 
(gepresster  Plüsch).  Die  Platten  oder  Walzen  müssen  hierzu  Aus- 
höhlungen von  derjenigen  Gestalt  enthalten,  welche  das  im  Haar  oder 
Flor  unverändert  stehen  zu  lassende  Muster  vorschreibt. 

Mit  Platten  arbeitet  man  (unter  einer  Schrauben-  oder  Hebelpresse) 
vielleicht  wohlfeiler,  aber  langsamer  als  mit  dem  Walzwerke,  welches  aus 
einem  glatten  und  einem  wie  vorerwähnt  gravierten  (durch  einzulegenden 
heissen  Bolzen  oder  mittels  Dampf  zu  heizenden)  Cylinder  besteht.  Die 
Musterwalze  muss  wenigstens  300  mm  Durchmesser  haben,  um  den  Plüsch 
nicht  schief  zu  quetschen,  wodurch  die  Umrisse  der  Pressung  unsauber 
ausfallen  würden.  Im  Walzwerke  setzt  sich  das  Muster  von  selbst  richtig 
auf  dem  durchgehenden  Stoffe  fort,  wozu  beim  Pressen  mit  Platten  be- 
sondere Aufmerksamkeit  erfordert  wird.  Vor  dem  Pressen  ist  die  Bück- 
seite des  Stoffes  mit  dünnem  Leimwasser  zu  behandeln,  wodurch  die 
Pressung  haltbarer  wird.  Man  kann  auch  die. beim  Pressen  als  Unter- 
lage dienende  Leinwand  mit  schwacher  Auflösung  von  Schellack  in  W^ein- 
geist  bestreichen,  dann  den  Plüsch  darauf  legen  und  pressen.  Es  dringt 
hierbei  etwas  Schellack  ins  Gewebe  ein  und  bindet  den  niedergedrückten 
Flor  so  fest,   dass  er  selbst  durch  Feuchtigkeit  nicht  wieder  aufsteht. 


*)  Unter  dem  Namen  SeaUkin  [seal  Robbe,  Seehand,  skin  Fell)  kommen 
zwei  wesentlich  verschiedene  Stoffe  vor;  der  eine  wird,  wie  oben  angegeben, 
nach  Art  der  Bntenplüsche  aus  Mohairgarn  gewebt,  während  der  andere  aus 
Kubhaar-  und  Kälberhaar  hergestellt  wird  (vgl.  Löbner,  Tuch-  und  Buckskin- 
fabr.,  Bd.  III,  S.  369).  Im  letzteren  Falle  wird  der  Flor  wie  bei  den  Streich- 
garogeweben  (S.  756)  durch  Rauhen  und  Klopfen,  bezw.  durch  Aufbürsten 
erzeugt. 

Kannaneh-Fiicher,  Mecban.  Technologie  m.  49 
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Mit  dem  Niederpressen  bei  den  Mustersamten  kann  auch  eine  Ümwand- 
lung  der  Farbe  durch  Ätzen  (Ätznatron,  Kalilauge  u.  s.  w.)  yerbon^ 
werden  ^). 

6)  Teppiche  (tapis,  carpeta)^^ 

d.  h.  gemusterte  Gewebe  zum  Belegen  der  Fussböden,  und  Tapetei 
(tapisseries)  zum  Behängen  der  Wände.  Zu  letzterem  Behufe  werfei 
bekanntlich  wollene  Gewebe  nur  als  seltene  Ausnahme  angewendet,  ii" 
dem  dies  fast  ausschliesslich  mit  den  höchst  kostspieligen  Gobelins  der 
Fall  ist.  Die  Fussteppiche  sind  entweder  abgepasste,  wie  die  Sob" 
Teppiche,  oder  werden  in  langen  Stücken  (von  verschiedener  Breite,  d» 
sieh  zum  Teil  nach  der  Grösse  des  Musters  richtet)  verfertigt,  worni 
man  nachher  die  Bedeckung  eines  Fussbodens  zusammensetzt.  Im  Ifltr 
teren  Falle  ist  die  Anwendung  des  Regulators  (S.  685)  beim  Weben  i» 
Wichtigkeit,  wodurch  allein  im  vollkommensten  Grade  das  richtige  An- 
einanderpassen  der  Musterteile  erreicht  werden  kann,  welches  man  soBit 
durch  teiiweises  gewaltsames  Recken,  schlimmsten  Falls  durch  Henxor 
schneiden  nicht  zusammenpassender  Teile  erlangt. 

Während  zur  Ausschmückung  der  Wände  gewünschten  Falls  jede 
Gewebeart  benutzt  werden  kann,  ist  die  Anwendung  der  Gewebe  a 
Fussteppichen  an  eine  gewisse  Bedingung  der  Verwendbarkeit  geknfipft: 
wir  verlangen  von  den  Fussteppichen  eine  besondere  Dicke,  damit  flr 
den  darüber  schreitenden  Fuss  die  EmpRndung  der  Weichheit,  wom9^ 
des  angenehm  Schwellenden  vermittelt  werde.  Dies  kann  —  unter  Feit" 
haltung  an  dem  einfachen  aus  zwei  Fadensystemen  (Kette  und  SehnW 
bestehenden  Gewebe  —  durch  Verwendung  besonders  dicker  Gespinsto 
oder  Gezwirne  erreicht  werden  (einfache  Teppiche),  oder  durch  ge* 
eignete  Verbindung  (z.  B.  gegenseitige  Durchdringung)  zweier  oder  dieief 
Gewebe,  von  denen  jedes  ein  besonderes  Kettenfadensystem  und  ein  W* 
sonderes  Schussfadensystem  enthält  (doppelte  oder  Kidderminster- 
Teppiche,  S.  650),  dreifache  Teppiche,  oder  endlich  durch  Verbindung 
eines  einfachen  Grundgewebes  mit  einem  besonderen  System  dicker  Sehn** 
fäden  (Schussflorteppiche),  beziehentlich  mit  einem  besonderen  Systfl» 
dicker  Kettenfäden  (Kettflorteppiche)  in  solcher  Art,  dass  die  Fidtf 
eines  solchen  dritten  Systems  über  das  Grundgewebe  sich  erhebende 
Schlingen  oder  Noppen  bilden  (samtartige  Stoffe);  diese  Noppen,  welcbe 
nach  Befinden  am  äusseren  Ende  aufgeschnitten  werden  kOnnen,  ffibicB 
zu  dem  Erfolge,  dass  die  Teppich  dicke  auf  Kosten  der  dazu  verwendete^ 
Faden  länge  beliebig  vergrössert  werden  kann,  und  gewähren  anch  & 
Möglichkeit,  dass  man  auf  der  Schauseite  ein  mosaikartig  erscheinendeSi 
durch  die  Querschnittsfläche  verschiedenfarbiger  Fäden  gebildetes  Farber 
muster  entstehen  lassen  kann. 

Hier  ist  gelegentlich  zu  erwähnen,  dass  man  die  Tapisseriearbeit 
(tapieserie)  —  Well  Stickerei  mit  Kreuzstich  in  Stramin  —  auf  einem  Webitnhle 
zu  erzeugen  gesucht  hat  (S.  563)'). 

>)  D.  R.-P.  No.  68731. 

*)  Hannoversches  Gewerbeblatt  1893,  S.  57,  65,  73  m.  Abb. 

»)  Brevets  1841,  T.  48,  p.  162.  —  D.  R.-P.  No.  786,  45  708. 
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a)  Einftkehe  Teppiche. 

Hierzu  gehören  folgende  besondere  Arten: 

Euhhaarene  Fussdeckenzenge.  —  Das  gröbste  und  schlechteste  Ton 
allen  unter  die  Teppiche  zu  rechnenden  Erzeugnissen.  Die  Kette  und  der  Ein- 
scbuss  sind  zweifach  gezwirnte  Fäden  von  sehr  dickem,  vielfach  auf  Spinnrädern 
(Handrädern)  gesponnenem  Game,  und  bestehen  aus  Kuhhaar,  welches  weder 
gekratzt  noch  gekämmt,  sondern  bloss  durch  Schlagen  vorbereitet  wird,  wes- 
halb eigentlich  diese  Deckenzeuge  nicht  unter  den  Kammgarnzengen  aufgeführt 
werden  sollten,  öfters  ist  die  Kette  einfaches  grobes  Werggam  und  nur  der 
Schuss  Kubhaargam  in  der  angezeigten  BeschafiPenheit.  Das  Gewebe  der  Decken 
ist  entweder  dem  der  Leinwand  gleich  oder  mit  vier  Schäften  mit  zwei  rechten 
Seiten  gekOpert  (S.  575) ;  und  eine  Art  Muster  (streifiges  oder  karriertes  Ansehen) 
entsteht  darin  nur  durch  streifenweise  Abwechslung  verschiedener  Farben  ent- 
weder in  der  Kette,  oder  im  Einschlage,  oder  in  beiden. 

Tiroler  Teppiche  (Tisch-  und  Fussteppiche). —  Der  Einschuss  Kuhhaar- 
oder Ziegenhaar- Garn  oder  wollenes  Streichgarn  (gewöhnlich  nur  von  Gerber- 
wolle;, die  Kette  (gewöhnlich  240  bis  280  Fäden  auf  1  m  Breite)  grobes  Leinen- 
garn oder  Leinenzwim.  Farbenabwechslungen  kommen  hier  zwar  ebenfalls  vor, 
nämlich  im  Schusse;  aber  das  Gewebe  ist  auch  unabhängig  hiervon  mit  ein- 
fachen, durch  Fnssarbeit  (mit  10,  12  bis  20  Schäften)  hervorgebrachten  Mustern 
versehen,  worin  die  Figur  vom  Einschlage  gebildet  wird. 

Britische    Teppiche    (british    carpets).      Die    Kette    besteht    ans 
dünnem   zweifädigen  Kammwollzwim,    und    enthält   nicht  nur  in  mehr 
oder  weniger  breiten  Streifen  verschiedene  Farben ,   sondern  bietet  auch 
noch  eine  andere  Farbenabwechslung  dar,   welche  sich  am  besten  durch 
Beschreibung  eines  besonderen  Falles  erklären  lässt.     In  der  Kette  des 
als  Beispiel  genommenen  Teppichs  ist  jeder  dritte  Faden  schwarz,   und 
die  zwischen  je  zwei  schwarzen  Fäden  liegenden  anderen  beiden  Fäden 
sind  von  grüner,  gelber,  roter  Farbe  u.  s.  w.    Alle  diese  farbigen  Fäden 
(wie  sie,  Kürze  halber,  im  Gegensatze  der  schwarzen,  hier  genannt  werden 
mögen)  bilden  zusammen  und  ohne  Bücksicht  auf  die  schwarzen  Fäden 
betrachtet  eine  streifige  Kette,  von  welcher  z.  B.  b  cm  Breite  hellgrün, 
15  cm  dunkelgrün,  5  cm  hellgrün,  7  cm  gelb,  5  cm  orange,   50  cm  rot 
sind,  u.  s.  w.     Andererseits  kann  die  Gesamtheit  der  schwarzen  Fäden, 
für  sich  allein  betrachtet,  als  eine  eigene  Kette  angesehen  werden,  welche 
durchaus  schwarz  ist.     Der  Einschuss  ist  zweierlei,   nämlich  ein  dünner 
und  ein  dicker,  beide  von  schwarzer  Farbe;   ersterer  besteht  aus  einem 
einfachen  oder  einem    zweifädig    gezwirnten  Leinengamfaden,    letzterer, 
ans  wenigstens   8   (oft  bis  zu   20  oder   24)  nicht  gezwirnten,    sondern 
parallel  nebeneinander  liegenden  Leinen-  oder  Baumwollgam^en.    Durch 
das  ganze  Gewebe  wechseln  stetig    ein   dünner  und  ein  dicker  Schuss 
miteinander  ab.    Der  dicke  Schuss  bildet  starke  Bippen  von  3  bis  4  mm 
Breite,  zwischen  welchen  man  den  Lauf  des  dünnen  Schusses  nur  bei 
näherer  Ansicht  bemerkt.     Jedoch  wird  der  eine  wie  der   andere  durch 
die  KettenfMen  verdeckt,  und  namentlich  an  den  Stellen,  wo  die  farbige 
Kette  auf  ihm  liegt,  gänzlich  unsichtbar  gemacht  (weil  diese  Kette  zwei- 
mal soviel  Fäden  enthält,  als  die  schwarze).    Die  Muster,  welche  in  diesen 
Teppichen  vorkommen,  sind  Blumen,  Arabesken  u.  dgl.,  welche  (bei  den 
obigen  Voraussetzungen)   auf  der  einen  Oberfläche  farbig  in  schwarzem 
Grunde,   auf  der  anderen  schwarz  in  farbigem  Grunde  erscheinen.     Das 
Weben  geschieht  mittels  der  Jacquard-Maschine,  welche  zu  jedem  dicken 

49* 
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Einschüsse  alle  farbigen  Kettenfäden  innerhalb  des  Masters  nnd  alle 
schwarzen  Kettenfäden  ausserhalb  der  Grenzen  des  Musters  (d.  h.  im 
Grunde)  aufhebt.  Jeder  dünne  Schuss  bindet  gerade  entgegengesetzt, 
d.  h.  bei  demselben  werden  gehoben:  im  Muster  sämtliche  schwarze, 
im  Grunde  sämtliche  farbige  Kettenföden.  Das  Gewebe  ist  demnach 
als  ein  glattes  (leinwandai-tiges)  anzusehen,  wenn  man  je  zwei  neben- 
einander liegende  farbige  Kettenfäden  für  einen  einzigen  Faden,  nnd 
jeden  Schuss  ebenfalls  für  einen  einzigen  Faden  gelten  lässt.  Da  die 
schwachen  Kettenfäden  allein  auf  der  Oberfläche  liegen  und  alle  Ab- 
nutzung zu  tragen  haben,  so  treten  sich  diese  Teppiche  beim  Gebrauche 
schnell  durch.  —  Eine  einfachere  und  leichtere,  aber  im  Gewebe  sehr 
ähnliche  Art  von  Teppichen  ist  diejenige,  welche  in  England  unter  dem 
Namen  venetian  carpeta  oder  stair  carpets  (Treppenteppiche,  Treppen- 
läufer) genannt  wird  und  deren  Gebrauch  aus  dem  Namen  hervorgeht 
Die  Kette  ist  von  zweifädig  gezwirntem  Kammwollgarn,  der  Schuss  be- 
steht aus  3  oder  4  nicht  zusammengedrehten  Fäden  von  zweifädigem, 
grobem  Leinenzwirn  oder  einfachem  Leinengame.  Die  fadenreiche  Kette 
bedeckt  auch  hier  den  Schuss  auf  beiden  Seiten  gänzlich,  und  dieser 
(der  nur  von  der  erwähnten  einen  Art  ist)  wird  bloss  durch  die  Bippen, 
welche  er  bildet  (8  bis  4  auf  1  cm)  bemerkbar.  Die  Muster  bestehen 
aus  mancherlei  Streifen,  welche  in  dem  leinwandartigen  Gewebe  durch 
Farbenabwechslungen  der  Kette  nach  Belieben  hervorgebracht  werden. 
Man  macht  von  diesem  Teppichzeuge  auch  Reisesäcke,  Taschen  u.  dgl. 
Die  vorstehend  beschriebenen  britischen  Teppiche  sind  ursprünglich  eine 
vervollkommnete  Nachbildung  dieser  venetianischen,  und  werden  daher 
in  England  auch  imitation  venetian  carpets  genannt. 

Gobelins,  Gobelins-Tapeten  oder  Niederländer  Tapeten, 
geflochtene  Teppiche^).  —  Das  Gewebe  derselben  ist  leinwandartig; 
die  mit  grosser  Kunst  ausgeführten  bildlichen  Darstellungen  (Landschaften^ 
Porträts,  geschichtliche  Scenen  u.  s.  w.),  welche  alle  Freiheit  der  Zeich- 
nung, allen  Farbenreichtum  und  fast  den  Eindruck  von  Gemälden  dar- 
bieten, entstehen  durch  die  Farbenabwechslungen  im  Eintrage,  welcher 
teils  aus  gezwirntem  feinen  Kammwollgam,  teils  aus  Seide  gebildet  nnd 
80  dicht  angeschlagen  ist,  dass  er  die  aus  Leinen-  oder  KammwoU-Zwirn 
bestehende  Kette  gänzlich  verdeckt.  Das  Weben  dieser  Tapeten  geschieht, 
auf  einem  sehr  einfachen  aber  breiten  Stuhle,  an  welchem  mehrere 
(z.  B.  vier)  Personen  zugleich  arbeiten.  Keine  künstliche  Maschinerie, 
nicht  einmal  eine  Lade,  ist  an  diesem  Stuhle  vorhanden;  das  Einziehen 
der  Schussfäden  geschieht  mittels  kleiner  Spulen  aus  freier  Hand,  das 
Anschlagen  mittels  eines  Kammes,  der  ebenfalls  in  der  Hand  gehalten 
wird:   kurz  das  Weben   wird  hier  zu  einer  Art  mühsamer,   kunstvoller 


*)  Borgnis,  VIT.  226.  —  Sprengel,  Handwerke  und  Künste  in  Tabellen, 
XY.  S.  59.  —  Jacobsson.  Schauplatz  der  Zeugmanufakturen,  II.  S.  464.  — 
Bulletin  d'Encouragement,  XL.  (1841),  p.  371,  873. 

Trautmann,  Kunst  und  Kunstgewerbe,  S.  152.  —  van  Drival,  Les 
Tapisseries  d*Arras.  —  Lacordaire,  Notice  historique  snr  les  manufactares 
imperiales  de  tapisseries  de  Oobelins  et  de  tapis  de  la  Savonnerie.   Paris  1859. 
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und  zeitraubender  Stickerei.  Eine  vollständig  ausgemalte  papierne  Pa- 
trone, welche  znr  Richtschnur  bei  Auswahl  und  Anordnung  der  Farben 
dient,  befindet  sich  unter  der  Kette,  etwa  25  mm  weit  von  derselben 
entfernt,  und  ist  also  den  Webern  beständig  vor  Augen.  Die  rechte 
Seite  ist  beim  Weben  unten.  Jeder  Weber  hat  für  den  von  ihm  zu 
bearbeitenden  Teil  der  Kette  eigene  Schäfte  und  Tritte,  um  sie  in  Ober- 
und  ünterfach  zu  teilen;  aber  der  Einschuss  erstreckt  sich  gewöhnlich 
auf  einmal  nur  über  eine  kleine  Anzahl  von  Kettenfäden,  welche  mit 
dem  Finger  aus  dem  Oberfache  aufgenommen  werden,  um  die  Schuss- 
spule  darunter  durchstecken  zu  können.  Es  wird  nämlich  jeder  auf  der 
Patrone  mit  einer  eigenen  Farbe  oder  Farbenschattierung  gemalte,  isoliert 
stehende  (d.  h.  nur  mit  anderen  Farben  umgebene)  Teil  abgesondert 
gewebt,  indem  man  den  dazu  dienlichen  Scbussfaden  so  oft  als  nötig 
hin  und  her  einzieht,  und  indessen  alle  benachbarten  Teile  ausser  Acht 
lässt.  Die  Vereinigung  der  Bandleisten  benachbarter,  auf  diese  Weise 
gebildeter  Gewebestücke  von  verschiedener  Farbe  erfolgt  durch  zeitweises 
Umfassen  des  äussersten  Kettenfadens  des  Nachbarstückes  mit  dem  Schuss- 
faden des  eben  in  der  Herstellung  begriffenen  Gewebeteiles  oder  durch 
Einschlingen  eines  besonderen  Nähfadens.  Hiernach  ist  ein  Gobelin  als 
ein  Mosaikgewebe  zu  betrachten,  bei  welchem  einzelne  einfarbige  Gewebe- 
teile dadurch  zusammengehalten  werden,  dass  die  aneinander  stossenden 
Stücke  gemeinsame  Kettenföden  haben  und  der  Schussfaden  jeden  Teiles 
den  äussersten  Kettenfaden  des  Nachbarteiles  zeitweise  umschlingt.  Wenn, 
wie  bisher  angenommen,  die  Kette  wagerecht  ausgespannt,  also  der  Stuhl 
im  ganzen  einem  gewöhnlichen  Webstuhle  ähnlich  ist,  so  nennt  man  ihn 
Basselisse-Stuhl  (basse-lisse ,  basse-lice,  mätier  de  basse-lisse).  Man 
gebraucht  aber  zur  Verfertigung  der  hier  in  Bede  stehenden  Tapeten 
auch  (und  zwar  vorzugsweise)  solche  Stühle,  bei  welchen  die  Kette  in 
einer  lotrechten  Ebene  aufgespannt  ist  und  die  Schäfte  durch  eine  andere 
Vorrichtung  ersetzt  sind  (Hautelisse -Stuhl,  haute-lisse,  haute-lice, 
mutier  k  haute-lisse).  Das  Mustergemälde  (die  Patrone)  befindet  sich 
hier  etwa  450  mm  entfernt  hinter  der  Kette,  oder  selbst  im  Bücken  des 
Arbeiters,  der  sich  zur  Betrachtung  desselben  umwenden  muss,  um  die 
auszuwählenden  Farben  des  Einschusses  zu  erkennen,  und  die  Weberei 
ist  die  nämliche  wie  im  vorigen  Falle,  namentlich  ebenfalls  die  unrechte 
Seite  dem  Weber  zugewendet.  Zuerst  wird  das  Mustergemälde  seinen 
Umrissen  nach  auf  durchscheinendes  Papier  durchgezeichnet,  und  dieses 
Blatt  auf  die  gespannte  Kette  gelegt;  dann  bemerkt  man  auf  allen  Ketten- 
faden mit  schwarzer  Kreide  die  Punkte,  welche  den  Linien  der  Zeichnung 
entsprechen,  sodass  auf  der  Kette  die  Figur  durch  die  Gesamtheit  dieser 
Punkte  ausgedrückt  erscheint,  welche  eine  Bichtschnur  beim  Weben  ab- 
geben. Die  angemessene  Ausfüllung  mit  Farben  erfordert  aber  eine 
Kunstfertigkeit  ähnlich  der  des  Malers. 

Ein  anderer  Mosaik-Teppich,  welcher  sich  zufolge  seiner  Herstellung  sleich- 
falls  nur  als  Wandteppich  eignet,  ist  die  Crossley -Wollmosaik  (Mosaic  Bugs)*). 

>)  Ure's  Dictionary  of  Arts,  Manufactures  and  Mines,  Bd.  IH,  8.  205;  engl. 
Patent  No.  668  v.  J.  1855.  —  Civiling.  1887,  4.  Heft. 
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Buntfarbige  Wollfäden  werden  in  einen  Rahmen  parallel  nebeneinander  liegend 
so  angeordnet,  dass  ein  Fadenbündel  (bis  zu  800000  F&den  enthaltend)  entstdit, 
dessen  Querschnitt  der  Rahmen^össe  entspricht  und  das  beabsichtigte  Farbe- 
muster  zeigt.  Nach  Ebnung  der  oberen  Querschnittsfläche  wird  diese  mit 
Eautschuklösung  bestrichen  und  ein  starkes  Gewebe  aufgeklebt.  Die  Flor- 
bildung erfolgt  durch  Ausschieben  des  Fadenbündels  ans  dem  Rahmen  um  die 
beabsichtigte  Florlänge  und  Durchschneiden  des  Bündels  dicht  an  der  Rahmen- 
kante  mittels  eines  rasch  umlaufenden  Kreismessers  (von  etwa  3,7  m  Durchmesser). 
Mehrfache  Wiederholung  des  gleichen  Verfahrens  führt  zur  Gewinnung  einer 
grösseren  Anzahl  völlig  gleichartig  gemusterter  Teppiche. 

b)  Doppelte  Teppiche  (double  carpet,  ingrain  earpei). 
Dies  sind  die    Kidderminster-Teppiche,    von    welchen   bereits 
S.  650  gehandelt  worden  ist.     Die  Kette  derselben  ist  der  Regel  nach 
zweifädig  gezwirntes  Kammgarn,  der  Schnss  einfaches  grobes  Streichgarn. 
Wohlfeilere  Sorten  werden  mit  gezwirnter  baumwollener  Kette  angefertigt. 
Da  der  Schuss  immer  yiel  dicker  ist  als  die  Kette,  so  deckt  er  die  letztere 
stark,  und  seine  Farben  treten  daher  mehr  hervor,   als  jene  der  Kette. 
Obschon  die  beiden  Seiten  des  Gewebes  in  der  Zeichnung  einander  gleich 
sind,   und  jede  von  ihnen  willkürlich  als  die  rechte  angesehen  und  ge- 
braucht werden  kann,  so  pflegt  man  doch  diejenige  als  die  Hauptseite 
zu  benutzen,  wo  die  dunklere  Hauptfarbe   den  Grund   and   die  hellere 
das  Muster  das  bildet.  —  Eine  grobe  Art  doppelter  Fussdecken- 
zeuge,  welche  in  der  Beschaffenheit  des  Gewebes  mit  den  Kidderminster- 
Teppichen  übereinstimmt,  aber  nur  einfache  karrierte  Muster  (S.  657) 
enthält  und  mittels  Schäften  und  Tritten  ohne  Hilfe  des  Jacquards  ver- 
fertigt wird,  macht  man  aus  Kette  von  Hanf  oder  Werg  und  Einschlag 
von  wollenem  Streichgarn  oder  Kuhhaar- Garn.  —  Zuerst  in  England 
hat    man    einige    Abänderungen    der   Kidderminster- Teppiche    versucht, 
worunter  die  sogenannten   Union- carpeta  und  die  triple  carpets  erwähnt 
zu  werden  verdienen.    Erstere  unterscheiden  sich  dadurch,  dass  die  zwei 
aufeinander    liegenden    Gewebe    keine    hohlen    (gleichsam    sackförmigen) 
Bäume  zwischen  sieh  lassen,   sondern  in  der  ganzen  Flächenausdehnnng 
zusammenhängen,  wodurch  zwar  ein  grösserer  Aufwand  an  Einschussgam 
entsteht,  aber  die  Festigkeit,  Dauerhaftigkeit  und  warmhaltende  Eigen- 
schaft des  Stoffes  vermehrt  wird.    Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  wird 
jedesmal,   nachdem   man  von  dem  Figur-  und  Grundschusse  (z.  B.  von 
roter  und  schwarzer  Farbe,  wie  S.  651  angenommen)  einen  Faden  oder 
einige  Fäden  eingeschossen  hat,   sowohl  von  der  (roten)  Figurkette  als 
von  der  (schwarzen)  Grundkette  die  Hälfte  ins  Oberfach  gehoben  und 
ein  Bindschuss  eingetragen,  der  aus  Wolle  oder  Baumwolle  bestehen  kann 
und  —  ohne  sichtbar  zu  sein  —  beide  Ketten  zusammenwebt.  —  Die 
dreifachen    oder    schottischen  Teppiche  (triple  carpets,    three  ply 
carpets  f   scoteh  carpets)  bestehen  aus  einem  dreifachen  (statt  doppelten) 
Gewebe,  wodurch  eine  grössere  Mannigfaltigkeit  der  Farben  erzielt  wird 
und  die  Farbenstreifen  von  Kette  und  Einschlag,  welche  sonst  der  Frei- 
heit der  farbigen  Musterung  sehr  im  Wege  stehen,  weniger  störend  wer- 
den (weil  man  z.  B.  zum  Muster  des  obersten  Gewebes  bald  Fäden  der 
zweiten,  bald  solche  der  dritten  Kette  hinauftiehmen  kann).     Zugleich 
entsteht  aus  dieser  Abänderung  die  Folge,  dass  die  beiden  Seiten  der 
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Teppiche,  obschon  in  der  Zeichnung  gleich,  in  den  Farben  nicht  gerade 
das  Entgegengesetzte  voneinander  sind,  sondern  zum  Teil  die  Farben  im 
Muster  gemeinschaftlich  haben,  allerdings  an  verschiedenen  Stellen 
des  Musters.  So  kann  etwa,  wenn  die  drei  Ketten  braun,  grün  und 
weiss  sind,  auf  einer  Seite  das  Muster  grün  und  weiss  in  braunem 
Gmnde,  auf  der  anderen  Seite  das  Muster  braun  und  weiss  in  grünem 
Ornnde  erscheinen;  und  es  sind  alsdann  die  Musterteile,  welche  oben 
weiss  sich  darstellen,  unten  braun,  jene,  welche  oben  Grün  haben,  unten 
weiss.  Übrigens  ist  der  Einschuss  ebenso  wie  die  Kette  dreierlei,  z.  B. 
im  angenommenen  Falle  braun,  grün  und  weiss,  und  jeder  bindet,  indem 
abwechselnd  1  Faden  braun,  1  Faden  grün,  1  Faden  weiss  u.  s.  w.  ein* 
geschossen  wird,  die  ihm  zugehörige  Kette  leinwandartig.  Von  den  drei 
glatten  Geweben,  welche  auf  solche  Weise  entstehen,  liegt  immer  das- 
jenige, dessen  Farbe  an  der  bestimmten  Stelle  weder  oben  noch  unten 
sichtbar  sein  soll,  in  der  Mitte,  und  also  ganz  versteckt.  In  dem  an- 
genommenen Falle  würde  diese  mittlere  Lage,  für  sich  allein  betrachtet 
(wenn  man  sie  sehen  könnte),  ein  Muster  von  Braun  und  Grün  in 
weissem  Grunde  darstellen.  Der  Zusammenhang  an  den  Musterrändern 
wird  bei  den  doppelten  Geweben  dadurch  erzielt,  dass  die  Ketten  der 
Gewebe  vertauscht  werden.  —  Der  vermehrte  Aufwand  an  Kette  und 
Sohuss  macht  diese  Teppiche,  verglichen  mit  den  gewöhnlichen  doppelten, 
teurer;  aber  durch  die  dreifache  Lage  des  Gewebes  werden  sie  dicker, 
gewinnen  daher  an  Dauerhaftigkeit  und  warmhaltender  Kraft. 

c)  Florteppiche  (samtartige,  plüschartige  Teppiche,  tapis  velout^s). 

a.  Schussflorteppiche  (S.  770).  —  Das  auf  einfachste  Art  her- 
zustellende Gewebe,  bei  welchem  der  Flor  (Pole)  mittels  des  Schuss- 
fadens  erzeugt  werden  könnte,  wäre  das  nach  Art  des  Manchesters 
oder  des  unechten  oder  Baumwoll-Samtes  (S.  661)  gewebten.  Für 
kammwollene  Gewebe  findet  diese  Bindung  keine  Anwendung.  —  Der 
aus  der  Ebene  des  Gewebes  hervorstehende  Flor  kann  aber  auch  dadurch 
gebildet  werden,  dass  entweder  ein  besonderer  Schussfaden  eingetragen 
wird,  welcher  den  Flor  an  sich  fix  und  fertig  enthält  (Chenille-Tep- 
piche),  oder  dadurch,  dass  in  die  Kette  eine  grosse  Anzahl  von  ein- 
zelnen SchussfHdenstückchen  eingeknüpft  werden  (Knüpfteppiche). 

Chenille-Tep piche.  —  Hier  wird  zunächst  ein  glattes  Gewebe 
hergestellt,  dessen  Kette  aus  einzelnen  sehr  flüchtig  verteilten  Faden- 
grappen (Leinen  oder  BaumwoUe)  besteht  (vgl.  Fig.   268)  und  dessen 


I 
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Fig.  26S. 

Schuss  (Kammgarn,  Seide,  Baumwolle)  in  verschiedenen  durch  das  Muster 
angezeigten  Farben  dicht  eingeschlagen  wird.  Schneidet  man  nach  Voll- 
endung dieses  Gewebes  dasselbe  in  der  Mitte  zwischen  je  zwei  Ketten- 
fädengruppen (bei  t  in  Fig.  268)  nach  der  Länge  durch  und  dreht  die 
so  erlangten  Streifen  zusammen,   so  erhält  man  raupenförmige  Fäden, 
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deren  feine  Kette  durch  den  stärkeren  dichten  Einschlag  verdeckt,  dem- 
selben nnr  zum  Halte  dient  und  welche  in  ihrer  F&rbang  das  vorge- 
Bchriebene  Mnster  repräsentieren.  Diese  Fäden,  welche  sonach  anf  ihrer 
ganzen  Umfläche  bereits  den  Flor  tragen,  werden  non  in  das  eigentliche 
Teppichgewebe,  dessen  Kette  ans  Leinen-,  Jute-  oder  Banmwollgani, 
seltener  aus  Wolle  besteht,  eingeschossen,  nach  Massgabe  des  Mustere 
sauber  aneinander  gepasst,  worauf  durch  Aufbürsten  der  feinen  Ghenille- 
fäden  sich  auf  beiden  Seiten  ein  regelmässiger  Flor  enengt.  Durch  da- 
zwischen eingetragene  Grundschüsse  (aus  Leinen-,  Baumwollen-  oder  Jute- 
garn) wird  dem  Gewebe  Zusammenhang  und  Festigkeit  gegeben. 

Die  sämtlichen  bei  der  Vorarbeit  gleichzeitig  erhaltenen  Chenillef&den 
haben  selbstverständlich  die  gleiche  Musterung  und  es  muss  zu  deren 
vollständiger  Verarbeitung  die  gleiche  Anzahl  Teppiche  von  einerlei  Muster 
hergestellt  werden,  wenn  sich  nicht  im  Rapporte  des  Musters  derselbe 
Faden  mehrfach  wiederholt.  Der  Nüancierung  des  Musters  ist  bei  diesem 
Herstellungsverfahren  ein  solcher  Spielraum  gegeben,  wie  es  bei  der  Ar- 
beit mit  dem  Jacquard  und  selbst  durch  das  Druckverfahren  nicht  mög- 
lich ist,  da  ohne  Verteuerung  die  Farbenzahl  fiist  bis  ins  unendliche 
vermehrt  und  der  Zeichnung  jede  beliebige  Feinheit  gegeben  werden 
kann,  ebenso  wie  bei  dem  Knüpfteppich  (s.  w.  u.)-  Die  Höhe  des  Flores 
hängt  von  der  gegenseitigen  Ehitfemung  der  Kettfädengruppen  bei  der 
Vorarbeit  ab,  wodurch  die  Länge  der  Chenillefäden  bestimmt  wird.  — 
Das  auf  vorstehend  erläuterte  Weise  hergestellte  Gewebe  enthält  natür- 
lich den  Flor  auf  beiden  Seiten  und  beide  Seiten  sind  vollständig  gleich- 
wertig. Derartige  Gewebe  werden  deshalb  selten  als  Fussteppiche  ge- 
braucht, dagegen  finden  sie  als  Thürvorhänge,  Tischdecken  u.  s.  w.  aus- 
gedehnte Verwendung. 

Für  die  Herstellung  derjenigen  Chenilleteppich- Arten,  welche  in 
neuerer  Zeit  allgemein  unter  dem  Namen  Azm inster-Teppiche  auf- 
treten, werden  die  Chenillestreifen  nicht  zusammengedreht,  sondern  so 
vorbereitet,  dass  die  Chenilleschussfäden,  welche  ja  den  Flor  bilden,  nur 
nach  einer  Seite  gerichtet  sind.  Zu  diesem  Zwecke  werden  die  Chenille- 
streifen nach  dem  Schneiden  gedämpft,  um  sie  bildsam  zu  machen,  über 
mit  V  förmigen  RiUen  versehene  geheizte  Walzen  geleitet  und  getrocknet, 
wodurch  die  Chenille  im  getrockneten  Zustande  eine  Form  annimmt,  wie 


Fig.  269.  in«,  ro. 


sie  Fig.  269  im  Querschnitt  eikennen  lässt.    Dieser  Faden  wird  nun  anf 
Rollen  oder  auf  grosse  (je  nach  der  Breite  der  Tepfäehe  hb  in  mehreren 
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Meter  langen)  Steckschützen  aufgewickelt  und  auf  dem  Webstuhl  ver- 
webt, derart,  dass  sie  an  das  Grundgewebe  mit  besonderen  Kettenfäden 
angeheftet  werden.  —  Pig,  270,  welche  den  eingebundenen  Chenilleschuss- 
faden  e  im  Querschnitt  wiedergiebt,  dürfte  die  Bindung  vollständig  er- 
kennen lassen,  c  ist  der  farbige  Chenilleschussfaden,  8  der  Grupdschuss- 
faden,  welcher  gewünschten  Falls  durch  ein  Bündel  von  Fäden  ersetzt 
werden  kann,  k  ist  der  Oimndketten faden  und  k^  ist  die  Bindekette  für 
den  Ghenillefaden.  Um  den  Teppich  dicker  zu  gestalten,  kann  man  wohl 
ausserdem  noch  eine  besondere  Fullkette  k^  anwenden. 

Wie  man  ersieht,  hat  man  in  der  Farbenwahl  bei  den  Azminster- 
Teppichen  ebenso  grosse  Freiheit  wie  bei  den  Knüpfteppichen  und  es 
kann  auch  die  Florhöhe  beliebig  hoch  gemacht  werden.  Beim  Einweben 
der  Streifen  muss  jedoch  besonders  darauf  geachtet  werden,  dass  das 
Muster,  welches  sich  ja  aus  lauter  kleinen  farbigen  Vierecken  zusammen- 
setzt, in  der  Richtung  des  Schusses  keine  Unregelmässigkeiten,  keine 
Verschiebungen  zeigt.  Dies  tritt  aber  leicht  ein,  wenn  der  eingelegte 
Chenilleschussfaden  sich  ungleichmässig  dehnt  und  vor  dem  Einschlagen 
in  das  Fach  nicht  besonders  zurecht  gezogen  und  geschoben  wird.  Das 
Anschlagen  und  Aufrichten  der  Florfäden  vor  dem  Einschiessen  des  Grund- 
schnsses  geschieht  vielfach  durch  Kämme,  welche  mit  Hand  geführt  werden. 
Zum  Aufbürsten  des  Flores,  d.  h.  zum  Indiehöhe- Eichten  der  Chenille- 
födenenden,  hat  man  in  neuerer  Zeit  auch  mechanisch  bewegte  Bürsten 
vorgeschlagen,  welche  an  der  das  Anschlagen  besorgenden  Lade  befestigt 
sind,  den  Flor  von  einer  Kante  des  Gewebes  allmählich  bis  zur  anderen, 
vor  dem  Anschlagen  erfassen  und  in  die  Höhe  bürsten,  worauf  das  An- 
schlagen erfolgt.  Für  Cbenillestreifen  mit  sehr  groben  Florfäden,  deren 
Anwendung  gestattet,  den  Smyma- Knüpfteppich  gröberer  Art  nachzu- 
ahmen, würde  das  Einbinden  der  Florfäden  mittels  einer  grösseren  An- 
zahl von  Hilfskettenfäden  (wie  z.  B.  6  Fäden  in  Fig.  268  und  269)  zu 
stark  auftragen,  während  bei  wenig  Kettenfäden  das  Festhalten  der  Flor- 
fäden andererseits  nicht  genügend  werden  würde.  Um  eine  bessere  Bin- 
dung zu  erreichen,  macht  man  in  neuester  Zeit  Versuche,  die  Schuss- 
fäden nur  an  2  oder  3  Fäden  anzuknüpfen,  jedoch  so,  dass  die  Bindung 
genau  dem  Knoten  bei  der  Teppichknüpferei  entspricht. 

Um  femer  durch  eingeschossene  Streifen  gobelinartige  Gewebe 
herzustellen,  kann  man  an  zwei  Seiten  abgebundene  flache  Fadenbänder 
verwenden^).  In  ähnlicher  Art  lässt  sich  abwechselnd  gobelin-  und 
pittschartiges  Gewebe  erzeugen  ^. 

Knüpfteppiche.  —  Die  schönste,  aber  durch  ihre  mühsame  und 
langwierige  VerfeHigung  kostspieligste  Art  der  Fussteppiche  sind  die 
Knüpfteppiche  (Smyma-,  türkische  oder  Savonnerie-Teppiche, 
tapis  ä  noeuds,  tapis  fa9on  de  Smyrne,  tapis  fa^on  de  Turquis  de  la 
Savonnerie,  Turkey  carpeta),  Sie  werden  auf  einem  Stuhle  mit  aufrecht 
gespannter  Kette  (Hautelissestuhl)  ohne  Hilfe  einer  künstlichen  mecha- 


»)  D.  B.-P.  No.  60398.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1892,  S.  8  m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  63022.  —  L.  M.  f.  T.-I.  1892,  S.  392  m.  Abb.;  1894,  S.  9. 
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nigchen  EinricbtuDg  angefertigt,  und  sind  ziemlich  der  Perluuttc^eni, 
oder  der  Mosaik  xa  vergleichen,  indem  die  einzelnen  Flonehanfldei 
(Noppen)  nach  Anpreisung  der  Patrone  einzeln  an  die  Kettenfaden  ■» 
geknUpft  werden,  so  wie  es  die  Figuren  271  und  272  wohl  hinreichesd 
klar  erkennen  lassen.  Fig.  271  ist  ein  Änfrisa,  worin  die  KnDpfdng  dv 
farbigen  Scbussfaden stückeben  •S'  gezeigt  ist,  bevor  die  fertigen  Schling 
fest  an  die  Orundschassßlden  s  angeschlagen  sind,  k  sind  die  KettenfUeni 
Fig,  272  zeigt  die  Verschlingnng  im  Grundriss.  Nachdem  eine  Baiba 
Knoten  S  eingeknUpft  ist,  werden  sie  mittels  Hand  unter  Anwendnig 
eines  kammartigeu   eisernen  AnBchlageiseiiB   fest   an    das    fertige  Oewebt 


angeschlagen,  worauf  zwei  GrandschasafSdeu  s  in  Leinwandbindnng  sc- 
getragen  werden,  welche  für  den  Zusammenhang  und  die  Feetigksit  it 
Gewebes  Sorge  tragen. 
Dies  ist  die  gewOhs- 
liche  Knüpfmethode;  dodi 
kommt  auch  die  in  Kg- 
27S  dargestellte  KnflpF- 
nng  bei  orientaliicbai 
Teppichen  vor ').  Kl 
Bildong  der  FadenscUai- 
fen  (Noppen),  welche  d« 
Flor  eizengen,  gesdiitlit 
dadnrch,  dass  der  Wabn 
ein  meist  stählenies,  etwa 
220  mm  langes  StSbebat 
(Nadel  n)  quer  Aber  <li> 
Kette  k  legt,  den  Fkii^ 
Ecbnssfaden  S  in  der  gezeichneten  Weise  um  dasselbe  henunaofaUngt  vxi 
ihn  an  die  EettenfSden  anknüpft.  Nachdem  eine  Beihe  Noppen  Obw  dia 
ganze  Breite  des  Teppichs  gebildet  ist,  werden  iwei  Scbonftden  (a)  ain- 
getragen,  welche  die  Kette  leinwandartig  verbinden;  dann  schreitet  mu 

>)  Weitere  EnDpfmethoden  vgl.  Läps.  M.  f.  T.-L  1891,  B.  185  and  Kiniai 
und  Fiedler,  Technolog,  d.  Handwebetä  (Wien  1898),  I.  Tdl,  &  86  ra.  Abb. 
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znr  Anfertigang  der  nächsten  Noppenreihe  u.  8.  w.     Das  Stäbchen,  mit 

dessen  Hilfe  die  Noppen  gemacht  werden,   wird  nachher  herausgezogen. 

Wenn  die  Noppen  nicht  aufgeschnitten  erscheinen  sollen,  so  ist  einfach 

ein   an  beiden  Enden   stumpfes  Stäbchen  (Nadel  n)  vorhanden;  sollen 

die  Noppen  aber  aufgeschnitten  sein,  so  trägt  das  Stäbchen  an  dem 

einen  Ende  eine  scharfe  krumme  Messerklinge,  welche  die  Noppen  beim 

Herausziehen    des  Stäbchens    aufschneidet.      Der  vorstehende   Flor  wird 

schliesslich   mit  der  Schere  bezw.  Schermaschine  auf  die  richtige  Länge 

niedergeschoren ,    wodurch    alle    zu    langen    Fadenendchen    weggeschafft 

werden  und  das  gemäldeartige  Bild  erst  seine  volle  Schönheit  erlangt. 

Die  Kette  besteht  aus   gezwirntem   Wollen-,   Hanf-,   Leinen-   oder 

Jutegarn,  der  Grundschuss  aus  den  gleichen  Faserstoffen,  der  Florschuss 

aus   Wolle   oder  Seide.     Die  Zahl  der  Noppen,   welche   eine  Knüpferin 

täglich  nach  der  durch  Fig.  272  gekennzeichneten  Methode  knüpfen  kann, 

beträgt  etwa  7000.    Bei  feineren  Läufern,  welche  sehr  lang  sind,  würde 

mithin  die  Herstellung  geraume  Zeit  erfordern.     Es  werden  deshalb  die 

Läufer  so  hergestellt,   dass  man  sie  der  Breite  nach  auf  den  Stühlen 

knüpft,  wodurch  man  der  Breite  der  Stühle  entsprechend  jedesmal  etwa 

bis  zu  10  m  Länge  erhält.     Die  bindenden  Schussfäden   lässt  man  aber 

etwas,   vielleicht   Vs  Meter,  über   das  Ende  herausragen  und  schuht  an 

dieses  Ende  allemal  das  femerweit  herzustellende  Stück  an,  indem  man 

Schassfaden  auf  Schussfaden   des  alten  Gewebes    mit    den    betreffenden 

Schassfaden  des  neuen  Gewebes  mit  einlegt  und  bindet. 

Wie  sich  aus  der  oben  besprochenen  Herstellung  ergiebt,  ist  hin- 
sichtlich der  Zeichnung,  der  Farbenabwechslung,  der  Höhe  und  Dichte 
des  Flors  und  auch  der  Umrisse  und  Grösse  des  Teppichs  unbedingte 
Freiheit  vorhanden,  gewünschten  Falls  könnte  man  sogar  den  Stoff  des 
Flores  beliebig  wechseln;  auch  Schlitze  lassen  sich  in  die  Teppiche  ein- 
weben, sodass  sie  um  Säulen  u.  s.  w.  herumgelegt  werden  können.  Da 
die  Fäden  zudem  sehr  fest  verknüpft  sind,  so  ist  der  Knüpfteppich 
jedenfalls  als  der  edelste  unter  allen  Teppichen  zu  bezeichnen. 
Es  hat  deshalb  nicht  an  Versuchen  gefehlt,  ihn  entsprechend  nachzu- 
ahmen^), bezw.  hat  man  versucht,  ihn  auf  mechanischem  Wege  her- 
zustellen '). 

Auf  einen  Umstand  mag  noch  aufmerksam  gemacht  werden  zur 
Ehrenrettung  der  heimischen  Teppichindustrie.  Es  wird  den  bei  uns 
hergestellten  Teppichen  vielfach  vorgeworfen,  dass  sie  am  Anfang  Haare 
Hessen.  Das  liegt  aber  in  der  Natur  der  Sache,  da  die  Florschussfäden- 
Gespinste,  bezw.  Zwirne  aus  kurzfaserigem  Spinngut  sind;  dieser  Übel- 
stand ist  bei  den  alten  „  echten '*  Teppichen  auch  eingetreten,  und  wenn 
unsere  Knüpfteppiche  so  alt  sind  und  so  vielfach  gereinigt  u.  s.  w.  sind, 
wie  die  alten,  werden  sie  auch  keine  Haare  mehr  lassen. 


>)  D.  R.-P.  No.  82 466,  45059. 

•)  D.  p.  J.  1888,  270,  489;  1889,  270,  844;  1891,  279,  295  m.  Abb.  —  Die 
Möglichkeit  der  mech.  Herstellung  von  Smyma-Teppichen.  L.  M.  f.  T.-I.  1890, 
S.  7,  116,  168  m.  Abb. 
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Es  verdient  ferner  angeführt  zu  werden,  dass  in  England  ein  Verfahren 
und  eine  Stahleinrichtung  erfunden  worden  ist'),  um  die  Noppen  der  Samt- 
teppiche aus  EinBchusaf&den  in  ähnlicher  Weise  zu  erzeugen,  wie  die  Schleifen 
bei  der  Wirkerei  durch  das  sog.  Ku Heren  gebildet  werden.  Der  Florschuss 
wird  nämlich  gleich  dem  Grund^ichusse  schlicht  liegend,  d.  h.  ausgestreckt,  ein- 
geschossen; dann  aber  greifen  kleine  emporgehende  Haken  unter  diesen  Faden, 
und  ziehen  ihn  zwischen  den  Kettenfäden  heraus  in  die  Höhe,  um  ihm  die 
Schleifengestalt  zu  geben.  Diese  Haken  aber  folgen  in  ihrer  Wirkung  der 
Reihe  nach  aufeinander,  weil  einer  gleichzeitigen  Hebung  aller  der  Faden  nicht 
nachgeben  könnte.  —  Statt  der  Haken  können  auch  Ruten*)  Verwendung  finden, 
welche  entlang  der  Kette  liegen,  durch  Schaft-  oder  Jacquardzug  bewegt  werden 
und  dem  Florscbussfaden  nach  Massgabe  des  Musters  Krümmungen  erteilen,  die 
als  Noppen  dann  zur  Geltung  kommen  und  gewünschten  Falls  aufgeschnitten 
werden  können. 

ß.  Kettenflorteppiche.  —  Wird  für  die  Bildung  der  Noppen 
oder  des  Flores  eine  besondere  Kette  —  Polkette,  Ober-  oder  Samt- 
kette —  benutzt,  so  kann  diese  entweder  seitlich  ans  der  Gewebefläche 
in  Schlingenform  ansgebogen  werden  (vgl.  Fig.  206,  S.  672,  welche  den 
eigentlichen  Samt  darstellt),  oder  es  werden  zwei  Gewebe  übereinander 
erzeugt  (Doppel samt),  welche  in  der  doppelten  Florhöhe  voneinander 
abstehen  und  dann  auseinander  geschnitten  werden  (S.  675).  Zur  Er- 
läuterung der  folgenden  Figuren  mag  hervorgehoben  sein,  dass  bezeichnet 
sind  die  Grundkette  mit  ^,  die  Polketton  mit  j9,  bezw.  p^,  p^^  Pz^  ^^ 
Füllkette,  welche  vielfach  zur  Verdickung  der  Gewebe  angewendet  wird, 
mit  f,  der  Schussfaden  mit  s  und  die  Nadeln  mit  n. 

Fassen  wir  nun  den  ersten  Fall  ins  Auge,  dass  Dicke  und  Farben- 
muster des  Teppichs  mit  Hilfe  eines  besonderen  nach  Länge  und  Ar- 
beitsrichtung verlaufenden  Kettenfadensystems  (Polkette)  erzielt  wer^ 
den,  so  verfügt  die  Technik  über  eine  gewisse  Mannigfaltigkeit  von 
Möglichkeiten  der  Herstellung,  welche  zu  vier  Hauptarten  solcher  Teppiche 
und  deren  Unterscheidung  mittels  besonderer  Namen  genötigt  hat.  Es 
kann  nämlich  zunächst  das  Farbenmuster  auf  zweierlei  Art  zustande 
gebracht  sein.  Setzen  wir  voraus,  es  solle  das  auf  der  Schauseite  hervor- 
zurufende Muster  fünf  verschiedene  Farben  erfordern,  so  kann  man  die 
Polkette  aus  entsprechend  gefärbten  Fäden  in  solcher  Art  zusammen- 
setzen, dass  an  jeder  Stelle  der  Gewebebreite,  an  welcher  überhaupt 
beim  Einweben  einer  Nadel  die  Bildung  einer  Noppe  erfolgen  soll,  ein 
ganzes  Bündel  von  Polfäden  sich  vorfindet,  in  welchem  jede  der  fünf 
Farben  durch  einen  Faden  vertreten  ist;  von  diesem  Fadenbündel  wird 
nach  Massgabe  des  Musters  mittels  eines  Jacquardgetriebes  für  jedes 
Nadelfach  derjenige  Faden  ausgehoben,  ,,in8  Oberfach  gezogen*',  dessen 
Farbe  an  dieser  Stelle  gerade  erforderlich  ist,  während  die  übrigen  vier 
Fäden  im  Grundgewebe  ausgestreckt  verbleiben,  also  an  der  Verwirk- 
lichung des  Musters  sich  nicht  beteiligen,  so  wie  es  Fig.  274  für  8  Farben 
zeigt;  beim  nächsten  Nadelfach  wird  die  Auswahl  der  Farben  eine  andere 


M  Polyt.  Centr.,  Jahrgang  1849,  S.  1229.  —  D.  R.-P.  No.  67918.  ~  Z.  d. 
V.  d.  Ing.  1893,  S.  546  m.  Abb. 

>)  D.  B.-P.  No.  86742.  —  Reinhard,  Jahrbuch  der  Tezt.-Ind.  1887,  &  116 
m.  Abb. 
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sein.      Bei  dieser   den   ,, Brüsseler   Teppichen"    eigentümlichen  Yer- 
wirklichungsart  des  Farbenmnsters  hat  also  jeder  einzelne  der  Polketten- 


Fig.  274. 

fllden  ^|,  pgy  Pq   nach  seiner   ganzen  Länge  einerlei  Farbe,   kann  also 
durch  den  einfachen  Prozess  des  Färbens  hergestellt  werden. 

Die  zweite  technisch  mögliche  Art  der  Musterung  kommt  darauf 
hinaus,  dass  an  Stelle  der  vorher  erwähnten  Fadenbündel  nur  je  ein 
einziger  Wollfaden  eingeschert  ist,  der  aber  alle  erforderlichen  Farben 
zugleich  darbietet,  nämlich  durch  Bedrucken  nach  einem  aus  dem 
Muster  und  aus  dem  Grade  des  Einwebens  hergeleiteten  Gesetz  mit  den 
verschiedenen  der  Länge  nach  aneinander  grenzenden  Farben  versorgt 
ist;  hier  ist  kein  Jacquardgetriebe  erforderlich;  jeder  Polfaden  p  wird 
für  jedes  Nadelfach  mittels  eines  allen  gemeinsamen  Schaftes  ins  Ober- 


Flg.  275. 

fach  gefuhrt,  wie  es  Fig.  275  erkennen  lässt,  was  also  an  Einfachheit 
in  der  Vorbereitung  der  Polkette  verloren  geht,  wird  an  Einfachheit  des 
Teppichstuhls  gewonnen.  Die  Umrisse  werden  aber  bei  dieser  Teppich- 
gattung nie  so  rein  und  scharf  ausfallen  können,  wie  bei  dem  Brüsseler 
Teppich,  sie  haben  immer  ein  mehr  oder  weniger  verschwommenesjAus- 
selien.  iid^^^: 

Es   kann   femer   die   Schauseite   des   Teppichs    dadurch   einen   ver- 
schiedenartigen Charakter  erhalten,  dass  man  die  mittels  vorübergehenden 
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Einwebens  von  Nadeln  gebildeten  Noppen  am  änssersten  Ende  entweder 
aufschneidet  oder  nicht. 

Hiemach  ergeben  sich  —  nnter  Ansschlnss  der  als  eine  tinvoll- 
kommene  Nachahmung  außsufassenden  nach  dem  Weben  bedruckten 
Yelourteppiche  —  für  eine  logisch  befriedigende  Einteilung  der  eben 
betrachteten  Teppiche  (Flor-Teppiche  mit  Kettenfadenmusterung)  die  fol* 
genden  zwei  logisch  bestimmten  und  auch  an  dem  fertigen  Teppich  prak- 
tisch erkennbaren,  also  technisch  brauchbaren  Kriterien: 

a.  Die  Musternden  (Polf&den)  sind  bedruckt  oder  nicht  bedruckt; 

b.  Die  Noppen  sind  aufgeschnitten  oder  nicht  aufgeschnitten. 
Jedes  dieser  Kriterien  hat  eine  positive   und   eine  negative  Seite, 

stellt  also  eigentlich  zwei  Merkmale  dar,  von  denen  das  eine  oder  das 
andere  an  einem  Teppich  dieser  Art  sich  vorfinden  muss,  sodass  für  jeden 
Fall  der  Wirklichkeit  ein  paarweises  Zusammentreffen  der  überhaupt  dar- 
gebotenen vier  Merkmale  nachweisbar  sein  wird.  Eine  hiernach  sich  er- 
gebende Einteilung  übersieht  sich 
am  besten  mittels  eines  logischen 
Diagrammes  (Fig.  276).  Der  neben- 
stehend abgedruckte  Kreis  stellt  die 
Tragweite  (den  Umfang)  des  Be- 
griffes ,, Florteppich  mit  Ketten- 
fadenmuster'' dar,  umschliesse  also 
alle  möglichen  Teppiche,  bei  denen 
Dicke  und  Muster  mittels  einer  be- 
sonderen Polkette  erzeugt  sind,  die 
wagerechte  Gerade  (a)  teile  den 
Kreis  in  zwei  Felder,  von  denen 
das  untere  alle  solche  Teppiche  um- 
schliesst,  bei  denen  die  bedruckte 
(nicht  bloss  gefärbte)  Polkette  Ver- 
wendung fand,  das  obere  alle  die- 
jenigen Kettflorteppiche,  bei  denen  das  Bedrucken  der  PolfUden  nicht  zu 
Hilfe  gezogen  ist;  die  eingetragenen  Zeichen  +  ergeben  den  Sinn  dieses 
Kriteriums;  in  gleicher  Art  werde  die  Kreisfläche  mittels  einer  lotrechten 
Geraden  (6)  geteilt,  welche  die  Kettflorteppiche  mit  aufgeschnittenen 
Noppen  (+)  von  denen  mit  nicht  aufgeschnittenen  Noppen  ( — )  scheidet. 
Es  erhellt  hieraus,  dass  es  vier  technologisch  unterscheidbare  Ajrten 
von  farbig  gemusterten  Kettflorteppichen  geben  muss,  den  vier  Quadranten 
A,  B,  C,  D  entsprechend,  deren  begriffliche  Feststellung  sich  aus  dem 
Diagramm  ohne  weiteres  ablesen  lässt;  dieselben  lauten  —  unter  Ein- 
führung der  bei  uns  Üblichen  Handelsbezeichnungen  —  wie  folgt: 

Ä,  Brüsseler  Teppiche  (moquette  bouclöe,  moquette  öpingläe, 
Brüssel  carpets)  sind  alle  farbig  gemusterten  Kettflorteppiche,  bei  denen 
die  Polfäden  nicht  bedruckt  (also  nur  gefftrbt)  und  die  Noppen  nicht 
aufgeschnitten  sind; 

B.  Tournay-Velour-Teppiche  (tapis  de  Toumay,  moquette 
veloutöe,   Wilton  carpets,  cut'pile  carpets)  sind  alle  farbig  gemusterten 
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Kettflorteppiche,  bei  denen  die  Polfäden  nicht  bedruckt  (also  nur  gefärbt) 
und  die  Noppen  aufgeschnitten  sind; 

C  Tapestry  ist  jeder  farbig  gemusterte  Kettflorteppich,  bei  dem 
bedruckte  Polfäden  verwendet  und  die  Noppen  nicht  aufgeschnitten  sind; 

D.  Tapestry- Velour-Teppiche  sind  alle  farbig  gemusterten 
Kettflorteppiche,  bei  denen  bedruckte  Polfäden  verwendet  und  die  Nop- 
pen aufgeschnitten  sind^). 

Denkbar  und  auch  ausfahrbar  wird  es  allerdings  sein,  dass  die 
beiden  dem  Kriterium  (b)  entsprechenden  Merkmale  an  einem  und  dem- 
selben Teppich  zugleich  sich  vorfinden,  indem  man  abwechselnd  z.  B.  eine 
Noppenreihe  aufschneidet,  die  nächste  unaufgeschnitten  lässt  u.  s.  f. ;  aber 
eine  so  grosse  technische  Bedeutung  hat  dieser  Fall  wohl  kaum,  dass 
dafür  eine  bestimmte  Namengebung  erforderlich  wäre  und  man  wird 
einen  solchen  Teppich  den  Arten  C  und  D  beizuzählen  haben. 

Das  Zusammentreffen  der  beiden  unter  (a)  vereinigten  Merkmale  an 
einem  Warenstück  ist  zwar  in  ähnlicher  Weise  denkbar,  ergiebt  aber 
gleichfalls  keinen  technisch  bedeutungsvollen  Sinn. 

Das  Weben  der  Teppiche. 

Das  Wesentliche  über  die  Verfertigung  der  Samt-Teppiche  ist  in  dem  ent- 
halten, was  (S.  677 — 679)  in  betreff  des  gemusterten  Samtes  vorgekommen  ist. 
Es  bedarf  demnach  nur  folgender  nachtrl^licher  Bemerkungen,  wobei  auch  das 
als  bekannt  vorausgesetzt  wird,  was  rücksichtlich  der  Samtweberei  überhaupt 
(S.  670  flg.)  angeführt  wurde. 

Der  Teppich- Hand webstnbP)  enthält  alle  Hauptteile  eines  gewöhnlichen 
mit  einem  Harnische  zur  Figurweberei  versehenen  Stuhles.  Die  Grundkette  (aus 
starkem  Leinenzwim,  Hanf-  oder  Jutegarn  bestehend,  760  bis  1000  Fäden  auf 
1  m  Breite)  ist  auf  einem  nahe  über  dem  Fussboden  befindlichen  Baume  auf- 
gerollt, von  welchem  sie  nach  einem  Streichbaume  hinaufgeht,  um  sich  mittels 
desselben  in  die  wagerecbte  Richtung  zu  wenden  und  ihren  Weg  nach  dem 
Brustbaume  zunehmen.  Letzterer  ist  als  Stiften  bäum  ausgefQhrt.  Zum  Auf- 
rollen des  Gewebes  ist  der  tiefer  liegende  Teppichbaum  vorhanden.  Das  Ge- 
schirr besteht  aus  2  Schäften,  in  welche  die  Grundkette  zu  gleichen  Hälften 
(wie  zum  Weben  eines  leinwandartigen  Stoffes)  eingezogen  ist;  dazu  gehören 
zwei  Tritte,  von  welchen  jeder  einen  Schaft  niederzieht  und  den  anderen  Schaft 
erhebt,  wie  dies  bei  allen  Stühlen  zu  glatter  Arbeit  der  Fall  ist.  Die  Florkette 
ist  von  zweifädig  gezwirntem  Eammwollgam  gebildet  und  in  der  Spulenleiter 
oder  dem  sogenannten  Kanter  (creel'frame)  am  hintersten  Ende  des  Stuhles 
dergestalt  auf  Spulen  gewickelt,  dass  jede  Spule  nur  zwei  (zusammengehörige 
und  wie  ein  einziger  Faden  zu  betrachtende)  Fäden  enthält  Die  Ursache, 
warum  man  den  Hör  von  solchen  Doppel  Aden  (jeder  einzelne  Faden  wieder 
aus  zwei  Gamfäden  gezwirnt)  bildet,  ist  keine  andere,  als  damit  die  Noppen 
mehr  Körper  erhalten  und  den  Grund  besser  decken.  Die  Florkette  geht,  von 
der  Spulenleiter  herkommend  und  über  der  Grundkette  fortlaufend,  durch  den 
(wie  immer  hinter  den  Schäften  befindlichen)  Harnisch  und  ist  in  die  Litzen 


^)  Diese  Definitionen  und  Auseinandersetzungen  sind  dem  Werke  „H artig, 
Studien  in  der  Praxis  des  Kaiserlichen  Patent-Amtes,  S.  92  —  über  logisch  ^ 
stimmte  Merkmale  (Berlin  1890)  —"  entnommen,  welches  Werk  Patentsuchern 
namentlich  wegen  der  Formulierung  der  Patentansprüche  aafs  wärmste  em- 
pfohlen werden  kann. 

*)  Bartsch,  Vorrichtungskunst  der  Werkstahle,  II.  S.  168. 
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desselben  wie  gewöhnlich  eingezogen.  Der  Harnisch  aber  steht  anf  die  bekannte 
Weise  mit  der  Jacquardmaschine  in  Verbindung.  In  dem  Blatte  der  Lade  ver- 
einigt sich  die  Florkette  mit  der  Grundkette  und  zwar  dergestalt,  dass  zwei 
Grund kettenfäden  nebst  2,  3,  4,  5  oder  6  zwischen  ihnen  befindlichen  Florketten- 
Paaren  in  jedem  Riete  liegen.  Jedes  Paar  Florfäden  ist  von  einer  anderen 
Farbe,  und  daher  sind  zwischen  je  zwei  Grund fäden  2  bis  6  verschiedene  Farben 
von  Wollfäden  vorhanden,  je  nachdem  das  beabsichtigte  Muster  weniger  oder 
mehr  Farben  enthält.  Man  nennt  hiemach  die  Teppicne  2 teilig.  Steilig,  .... 
6 teilig.  Für  einen  vierteiligen  Teppich,  worin  z.  B.  die  Farben  Blau,  Weiss, 
Braun  und  Schwarz  vorkämen,  würde  sich  sonach  folgende  Anordnung  ergeben, 
wobei  die  doppelten  Linien  doppelte  Florfäden  und  [die  einfachen  mit  G  be- 
zeichneten Linien  einfache  Grundfäden  bedeuten: 


u.  8.  w. 
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Nur  muss  man  sich  die  acht  Florfäden  eines  Rietes  nicht  alle  flach  neben- 
einander liegend,  sondern  in  ein  Büschel  zusammengedrängt  vorstellen.  Auf 
welche  Weise  die  verschiedenen  Farben  abwechselnd  zur  Florbildung  benutzt 
werden,  indem  man  sie  durch  ihre  Harnischlitzen  nach  Erfordernis  heben  lässt, 
ist  auf  8.  679  genügend  erklärt.     Das  Weben  geht  folgen dermassen  vor  sich: 

1)  Der  Jacquardtritt  getreten.  —  Hierbei  heben  sich  nur  die  eben 
jetzt  nötigen  Fäden  der  Florkette;  alles  andere  bleibt  in  seiner  natürlichen 
Lage,  also  der  Rest  der  Florkette  (drei  Viertel  aller  Fäden  bei  einem  vier- 
teiligen Teppiche)  und  ebenso  (nur  ein  wenig  tiefer  liegend)  die  ganze  Grund- 
kette. Nun  wird  unter  den  vom  Jacquard  gehobenen  Fiorfäden  eine  Rute  oder 
Nadel  eingeschoben.   (Diese  Spaltung  der  Kette  heisst  deshalb  das  Nadel  fach.) 

2)  Erster  Grundtritt  getreten  (der  Jacquardtritt  vorher  losgelassen).  — 
Die  erste  Hälfte  der  Grundkette  geht  dadurch  hinab,  die  zweite  Hälfte  hinauf; 
die  ganze  Florkette  ist  in  ihrer  natürlichen  Lage  und  befindet  sich  zwischen 
den  beiden  Hälften  der  Grundkette.  Man  hat  sonach  zwei  Fache  auf  einmal; 
und  es  wird  zuerst  ein  Schussfaden  (von  Leinen,  Hanf  oder  Jute)  in  die  obere 
Öffnung  (zwischen  Florkette  und  Oberfach  der  (}rundkette) ,  dann  sogleich  ein 
anderer  in  die  untere  Öffnung  (zwischen  Florkette  und  ünterfach  der  Grund- 
kette),  eingetragen;  jeder  Einschuss  aber  für  sich  mit  der  Lade  angeschlagen. 
Schon  vor  dem  Anschlagen  des  zweiten  Einschusses  lässt  der  Weber  den  lYitt 
wieder  los. 

3)  Jacquardtritt  getreten.  —  Der  Vorgang  ist  völlig  dem  unter  1)  be- 
schriebenen gleich:  es  wird  eine  neue  Nadel  eingeschoben  (zweites  Nadelfach). 

4)  Zweiter  Grundtritt  getreten  (der  Jacquardtritt  vorher  losgelassen).  — 
Nun  ist  alles  wieder  wie  unter  2),  mit  der  alleinigen  Ausnahme,  dass  die  zwei 
Hälften  oder  Fache  der  Grundkette  ihre  Plätze  vertauscht  haben  (die  erste  Hälfte 
hinauf,  -die  zweite  hinabgegangen  ist).  Es  wird  abermals  ein  Faden  in  das 
obere  Fach  und  einer  in  das  untere  Fach  eingeschossen,  dann  der  Tritt  los- 
gelassen und  mit  der  Lade  der  zweite  Schuss  angeschlagen. 

In  der  angegebenen  Weise  wiederholen  sich  die  Vorgänge  1,  2,  3,  4,  wie 
sie  hier  beschrieben  sind,  so  lange  das  Weben  dauert 

Bei  Anwendung  grösserer  Nadeln  und  namentlich  dann,  wenn  die  Noppen 
aufgeschnitten  werden,  ist  die  vorbeschriebene  Einbindung  der  Florkette  eine 
mangelhafte.  Diesem  Mangel  hilft  man  dadurch  ab,  dass  man  entweder  mebr 
Grundschüsse  giebt,  z.  B.  vier  auf  1  Nadelfach,  oder  besser  dadurch,  dass  man 
die  Florkette  wie  beim  echten  Samt  mit  verwebt,  also  wie  die  Grundkette  mit 
ins  Ober-  und  ünterfach  gehen  lässt  (S.  672,  Fig.  206). 

Die  Teppiche  werden  mit  der  rechten  Seite  nach  oben  gewebt.  —  Die 
Nadeln  zu  den  gezogenen  Teppichen  sind  runde  (oder  ovale),  etwa  2  mm  dicke 
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Eiaendr&hte,  Ton  welchen  der  Weber  ungefähr  ein  Dutzend  nötig  hat,  weil  er 
10  bis  12  Nadeln  eingeschossen  haben  muss,  bevor  man  die  erste  wieder  auB- 
siehen  und  von  neuem  gebrauchen  darf.  Das  Ausziehen  geschieht  mittels  einer 
Zange  und  erfordert  ziemliche  Kraft,  da  die  Florföden  sär  gespannt  über  den 
Nadeln  liegen.  Bei  der  Verfertigunff  geschnittener  Teppiche  gebraucht  man 
Nadeln  von  Messing,  welche  eine  tie^  L&ngenfurche  haben,  um  das  zum  Auf- 
schneiden angewendete  Messer  in  gerader  Richtung  zu  leiten,  neuerdings  fast 
ausschliesslich  Nadeln  aus  Stahldraht,  welche  am  einen  Ende  zu  einem  Hand- 
griff aufgebogen,  am  anderen  Ende  mit  einer  nach  oben  gerichteten  scharfen 
Schneide  yersehen  sind,  sodass  das  Aufschneiden  der  Noppen  beim  Herausziehen 
der  Nadeln  erfolgt  (S.  674).  Minutlich  werden  beim  Teppich -Handstuhl  3  bis 
4  Nadeln  eingelegt. 

Bei  Herstellung  der  ungemusterten  und  Torgedruckten  Teppiche  (Tapestry- 
Teppiche,  S.  783)  tritt  an  Stelle  des  Spulengestelles  (Kanters)  ein  Florketten- 
baum und  an  Stelle  des  Harnisches  ein  oder  zwei  Schäfte,  welche  das  Fach 
für  die  Florkette  bilden. 

Die  Teppiche  kann  man  auch  so  mustern,  dass  man  eine  einfarbige  (weisse) 
Florkette  yerwendet  und  auf  das  fertige  Gewebe  das  Muster  mittels  einer  mecha- 
nischen Vorrichtung*)  mit  beliebigen  Farben  aufdruckt.  Während  bei  den 
Tapestry- Teppichen  nach  dem  Ausziehen  der  Florftden  das  Qrundgewebe  (ca- 
nevas)  mit  seiner  natürlichen  Farbe  erscheint,  zeigt  sich  bei  diesen  gedruckten 
Teppichen  auf  dem  entblüssten  Qrundgewebe  (da  in  dieses  die  Farben  eben- 
falk  eingedrungen  sind)  das  ganze  bunte  Muster,  und  selbst  auf  der  Rückseite 
des  Teppichs  bemerkt  man  starke  Spuren  von  den  durchgedrungenen  Farben. 

Teppich  •Kraftstflble.  —  Teppich -Kraftstühle  stehen  in  den  grösseren 
Teppichwebereien  seit  etwa  80  Jahren  in  Verwendung.  Sie  besorgen  das  Ein- 
legen der  Nadeln  und  Ausziehen  derselben  vollkommen  selbstthätig  mittels  sehr 
sinnreicher  Mechanismen  (vgl.  Fussnote  1  auf  S.  674). 

Die  Jacquardmaschinen  für  die  Velour-  und  Brüsselteppiche 
haben  stets  die  Einrichtung,  dass  auch  das  Gallierbrett  sich  mithebt  um  einen 
halben  Hub,  wodurch  alle  von  der  Maschine  nicht  ausgehobenen  Polfäden  halb 
so  hoch  gehoben  werden  und  man  dadurch  ein  Doppelfach  (2  Fache)  erhält, 
welches  gestattet,  dass  einerseits  die  Schütze  für  das  Grundgewebe  durchgehen 
kann,  andererseits  auch  gleichzeitig  die  Nadel  zur  Herstellung  der  Samtschlinge 
durchgeschoben  werden  kann,  wodurch  an  Zeit  gespart  wird.  Es  sind  deshalb 
die  Qallierschnüre  mit  Knoten  versehen. 

Die  beiden  Schüsse  des  Grundgewebes  können  auch  durch  gleichzeitiges 
Abschlagen  zweier  Schützen  eingetragen  werden,  wenn  eine  besondere 
Füllkette  vorhanden  ist;  es  wird  dann  die  Füllkette  als  Scfaützenbahn  für  die 
obere  Schütze  benutzt'). 

Bezüglich  der  genaueren  Einrichtung  der  Teppich -Kraftstühle  muss  auf 
die  unten  bezeichneten  Quellen  verwiesen  werden'). 


»)  Verh.  des  Gewerbfl.-Ver.  1857  (XXXVI),  S.  176.  —  D.jp.  J.  1857,  146,  340. 

')  D.  R.-P.  No.  50705. 

»)  Verh.  d.  Gewerbfl.-Ver.  1857,  S.  234;  1858,  S.  88.  —  Schweiz,  polyt.  Ztschr. 
1870,  S.8.  —  D.p.J.  1870,  196.  509;  1871,  201,  102;  202,  111;  1872,  206,  431; 
1877,  225,  248;  1879,  288,  262,427;  1880,  286,428;  1888,  250,  389;  1886,  261, 
521;  1888,  270,  387,  385,  433;  1891,  279,  295,  meist  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f. 
T.-I.  1889,  S.  418  m.  Abb.  —  Engl.  Patente  No.  2306  v.  J.  1868;  1981,  2636, 
8059  V.  J.  1870;  1251,  8030  v.  J.  1871;  122,  344,  956,  1275,  2095  v.  J.  1872; 
908,  4178  V.  J.  1873.  —  Text  Rec.  1890,  p.  13. 
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Vierte  Abteilung. 

Seidenweberei 

A.  Arten  der  seidenen  Zenge^). 

Eine  vollständige  Aa&ählnng  derselben,  mit  allen  ihren  kleinen  Ab- 
weichnngen  and  höchst  mannigfaltigen  Benennungen,  wie  die  wechselnde 
Mode  sie  hervorruft  und  oft  schnell  wieder  verschwinden  lässt,  kann  hier 
nicht  beabsichtigt  werden;  doch  sollen  die  wichtigsten  und  gebräuchlich- 
sten Arten  in  Kürze  gekennzeichnet  werden,  mit  Einschluss  der  haupt- 
sächlichsten Halbseidenzeuge. 

Wenn  Wolle  und  Seide  (Florettseide)  zusammen  gekratzt  und  in  dem- 
selben Faden  gemischt  sind,  kann  man  durch  das  auf  Seite  758  gegebene  Ver- 
fahren die  quantitative  Bestimmung  beider  Stoffe  erreichen. 

1)  Glatte  Stoffe. 

a)  Leinwand-  oder  taSbtartig  gewebte.  —  Taffet  (taffeias, 
taffeta,  taffety).  Diese  Benennung  umfasst  die  leichteren,  gänzlich  aus 
gekochter  Seide  gewebten,  glatten  Zeuge,  bei  welchen  die  Kette  (Or- 
gansin  gewöhnlich  von  16  bis  20  Deniers,  neuer  Titer  18  bis  22  [8.  450], 
metr.  Nummer  565  bis  450)  1  fädig,  der  Schuss  (Trama  von  20  bis 
36  Den.,  neuer  Titer  22  bis  40,  metr.  No.  410  bis  250)  1-,  2-  oder 
dfödig  ist,  je  nachdem  das  Gewebe  leichter  oder  schwerer  ausfallen  soll. 
Diese  Abstufungen  bezeichnet  man  durch  verschiedene  Namen,  wie: 
Futtertaffet,  Zendeltaffet,  Avignon  oder  Florence  (florence)  mit 
80  bis  40  Kettenfäden  und  50  bis  66  einfachen  Schussfäden  auf  1  Centi- 
meter;  Kleidertaffet,  50  bis  80  Kettenfäden  auf  1  cm.  Schwerer 
Kleidertaffet  wird  auch  als  Faille  bezeichnet.  —  Halb  taffet,  Halb- 
Florence  (mi- florence)  hat  seidene  Kette,  aber  Schuss  von  Baumwoll- 
garn No.   50  bis  60  (metr.  No.  85  bis  100). 

Bastzeug,  verschiedenfarbig  gestreift,  gewürfelt  oder  gegittert; 
Kette  von  Seide,  1  fädig,  68  bis  77  Fäden  auf  1  cm  in  der  Kette; 
Schuss  von  Baumwolle. 

Halb-Doppel-Avignon  unterscheidet  sich  dadurch,  dass  in  der 
Kette  durchaus  1  einfacher  und  1  doppelter  Faden  wechselweise  liegen, 
ist  ganz  Seide.  *" 

Marzellin  oder  Doppeltaffet  (marceline),  Kette  von  Organsin  zu 
18  bis  28  Den.  (neuer  Titer  20  bis  82,  metr.  No.  500  bis  325),  durchaus 
2 fädig,  44  bis  48  doppelte  Fäden  auf  1  cm  Kette;  Schuss  von  Trama  zu 
20  bis  40  Den.  (n.  T.  22  bis  44,  metr.  No.  450  bis  225),  1-,  2-  oder 
8 fädig;  beide  gekochte  Seide.  Leichtere  Sorten,  mit  einfädiger  Kette, 
welche  auch  unter  dem  Namen  Marzellin  vorkommen,  gehören  streng 
genommen  nicht  hierzu,   sondern   zum  Taffet;   solchen  giebt  man   z.   B. 


*)  W.  Feldges,  Anleitung  zur  Kenntnis  der  Seidenstoffe.    Krefeld  1868. 


Seidenweberei  (glatte  Stoffe).  787 

34  bis  40  einfache  Kettenfäden  auf  1  cm  und  46  bis  60  doppelte  Schass- 
fäden auf  1  cm. 

Lttstrin  (Lnstrine)  wird  ans  der  schönsten  stark  glänzenden  Seide 
gewebt;  die  Kette  (Organsin  zu  20  bis  28  Den.,  n.  T.  22  bis  32,  metr. 
No.  450  bis  825)  ist  stets  gekochte  Seide  und  bei  leichteren  Sorten 
1  fädig,  bei  schwereren  2födig;  Schuss  (aus  Trama  zu  22  bis  82  Den., 
n.  T.  24  bis  36,  metr.  No.  410  bis  280)  entweder  gekocht  oder  un- 
gekocht, am  gewöhnlichsten  2-  oder  3-,  zuweilen  aber  auch  1-  oder 
4  fädig.  Je  nach  der  Schwere  des  Stoffes  kommen  77  bis  108  einfache, 
oder  65  bis  77  doppelte  Kettenfäden  auf  1  cm  Breite,  im  Einschüsse 
z.  B.  40  bis  45  doppelte  oder  35  bis  37  dreifache  Fäden  auf  1  cm  für 
mittelschwere  Ware. 

Gros  heissen  dichte  taffetartige  Oewebe,  welche  im  Schuss  und  in 
der  Kette  besonders  starke  (mehrfache)  Fäden  enthalten,  und  daher  wie 
mit  einer  Art  regelmässigen  Kornes  bedeckt  oder  (falls  dicke  mit  dünnen 
Fäden   abwechseln)  gerippt  erscheinen.     Die  Kettenseide  wird  jederzeit 
gekocht  (soie  cuite),   die  Einschlagseide  gekocht,  halbgekocht  (soie  mi- 
cuite,    soie  souple)  oder  ungekocht  gefärbt.     Die  gewöhnlichste  Art  ist 
Gros  de  Naples,  worin  die  Kette  in  der  Regel  2 fädig,  der  Schuss  2-, 
3-,  4-,  5-  bis  10  fädig  ist,  und  60  bis  77  doppelte  Kettenfäden  auf  1  cm 
Breite  enthalten  sind.     Leichter  Gros  de  Naples  hat  1  fädige  Kette  von 
stark  gezwirnter  Organsin  zu  22  bis  28  Deniers  (n.  T.  24  bis  37,  metr. 
No.  410  bis  325),  67  bis  100  Fäden  im  Centimeter  und  doppelte  oder 
dreifache  Schussfäden  von  Trama  zu  20  bis  32  Deniers  (n.  T.  22  bis  36, 
metr.  No.  450  bis  280),  37  bis  56  Einschüsse  auf  1  cm  bei  doppeltem 
Faden,  entsprechend  weniger  bei  dreifachem.    Die  schwersten  Sorten  (mit 
3-  bis  10 fädigem  Schuss)  führen  gewöhnlich  den  Namen  Foult  de  soie 
(pou-de-soie,  paduaaay,  padesoy).     Dazu  kommt  in  der  Kette  stark  ge- 
zwirnte Organsin,  20  bis  26  Den.  (n.  T.  22  bis  28,  metr.  No.  450  bis  350), 
48  bis  78  Doppelfäden  auf  1  cm;  im  Schuss  Trama  von  20  bis  32  Den. 
(n.  T.  22  bis  36,  metr.  No.  450  bis  280),   bei  mittlerer  Schwere  mit 
3-  bis  6 fachen  Faden  17  bis  33   Einschüsse  auf   1  cm.     Im  Gros  de 
Tours  ist  die  Kette  2-  bis  3 fädig,  und  in  jede  Fachöffnung  derselben 
wird  zweimal  nacheinander  eingeschossen  (das  zweite  Mal  erst,  nachdem 
der  vorausgegangene  Einschuss  mit   der  Lade    angeschlagen    ist);    man 
erreicht  auf  diese  Weise,   dass   die  beiden  Einschüsse  sich  recht  schlicht 
nebeneinander  legen,  während  sie  ^ich  mehr  oder  weniger  vereinigen  und 
teilweise  aufeinander  legen  würden,  wenn  mar  sie  zusammen  auf  einmal 
eintragen  wollte.     Wenn  Gros  de  Naples  oder  Gros  de  Tours  moiriert 
ist,  so  führt  er  den  Namen  Moor  oder  Moir  (moire,   tabhy).     Gros- 
grain  wird  eine  Art  Foult  de  Soie  genannt,  dessen  Einschuss  nicht  aus 
Seide,   sondern  ans   einem  einzigen,   aber  gezwirnten  Faden  von  Baum- 
wolle besteht.      Gros  d'Ispahan    ist    ähnlich  aus  dreifädiger  seidener 
Kette  und  einem   dicken  Einschüsse  von  schafwollenem  Kammgarn  ge- 
bildet;  Papeline   (poplin)  aus  seidener  (Organsin)  Kette  und  Einschuss 
von  Florettseide,  Kämelgam  (Mohair)  oder  Kammwollgespinst.    Unter  der 
Benennung  Kamelott  (Seiden-Kamelott)  kommt   ein   leichter  Gros 
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de  Naples  vor,  bei  welchem  in  der  Kette  die  zwei  znsammengehörigeD 
Fäden  von  verschiedener  Farbe  und  dnreh  eine  schwache  Zwimong  rer- 
bnnden  sind»  der  (2-  oder  3födige)  Einschnss  aber  von  einer  dritten  Farbe 
ist;  wodnrch  ein  fein  geflammtes  Ansehen  des  Sto£Ees  entsteht  (S.  658). 
Es  giebt  anch  halbseidenen  Kamelott,  bei  welchem  der  Schoss  aus 
zweidrähtigem,  feinen  Banmwolizwim  besteht.  —  Ganzseidener  Gros  wird 
öfters  so  gearbeitet,  dass  in  der  Kette  wechselweise  1  einfacher  und 
1  zwei-  oder  dreifacher,  im  Schusse  wechselweise  1  starker  und  1  schwacher 
Faden  liegt  (Gros  des  Indes);  oder  in  der  Kette  abwechselnd  1  ein- 
facher und  1  dreifacher,  im  Schusse  abwechselnd  i  starker  und  3  schwache 
Fäden ;  oder  in  der  Kette  der  Reihe  nach  1  einfieusher,  1  dreifacher,  1  ein- 
facher, 1  vierfi&cher,  1  einfacher,  1  dreifacher,  1  ein£susher,  2  zweifache, 
1  dreifacher,  1  vierfooher  (dann  wieder  wie  vom  Anfange),  im  Scbuss 
lauter  sechsfache;  u.  dgl.  m.  Durch  solche  Kunstgriffe  entsteht  ein  ver- 
schiedentlich geripptes  Ansehen.  Hierher  gehört  auch  der  Gros  de  Po- 
lo gne,  in  der  Kette  abwechselnd  2  einfache  und  2  doppelte  Fäden,  im 
Einschüsse  abwechselnd  1  schwachen  (zweifachen)  und  1  starken  (z.  B. 
achtfachen)  Faden  enthaltend;  Gros  de  Berlin,  in  der  Kette  mit  1  ein- 
fachen und  1  dreifachen  Faden  wechselnd.  Gros  d'Afrique,  de  Suisse, 
d*Alger,  de  Chine  sind  andere  Bezeichnungen  f&r  Stoffe  gleicher  Art, 
bei  welchen  dicker  und  feiner  Einschlag  miteinander  wechselt,  entweder 
unmittelbar  nacheinander  oder  so,  dass  man  zwei-  oder  dreimal  nach- 
einander einen  feinen  und  einmal  einen  dicken  Einschlag  einträgt.  Gros 
d* Orleans  oder  Gros  noble  ist  ein  Gewebe  mit  Deckpunkt^i  von 
ungleicher  Breite,  erreicht  durch  Abwechselung  in  der  Dicke  von  Ketten- 
fäden (abwechselnd  s.  B.  1,  3,  1,  2,  2,  1,  3  u.  s.  f.).  Gros  d*£tö  wird 
mit  zwei  verschieden  stark  gespannten  Ketten  hergestellt;  die,  welche 
weniger  gespannt  ist,  bildet  über  und  unt«r  dem  G«webe  achtbare 
Krümmungen,  während  die  Fliden  der  stärker  gespannten  Kette  nahezu 
geradlinig  laufen. 

Werden  Ketten*  und  Sehassläden  mdurfMrh  (bfindelweiie)  xusanunen- 
genommen^X  so  entst^iea  der  Foulard  ^^Stoff  zu  TmsthemUUhem,  anch 
SU  Kleiden,  25  bis  SO  mehrfache  Fäden  auf  1  am\  und  die  Louisine 
(20  bis  25  mehr&che  Fideft  auf  1  cmV  Man  n&tendittdet  gefiUbten 
und  gednKktett  Foulard. 

Turquoise  bildet  in  dar  Lange  dce  Stoffes  nmtn  Bipe»  wie  Ponlt 
de  Soie  einen  in  der  BMte  bildet.  Ketseniaden  dick  (20  his  25  FIden 
auf  1  cmX  Sch«ss£wiem  fua  ^60  b^  TO  fUea  auf  1  ck\ 

ChalT  ^SL  SL  764X 

Velours  simule  ^Epingle,  Sixnuline,  falscher  angeschnit- 
tener Samt^  nntefsckeidec  sich  Ton  Gn»  dea  Ltdes  sor  dbterck,  dass 
den  eiafichen  KettenfäUieft  euM  stärken  Spannung  gegiebian  wird  wie  den 
dopF^lteflk  w^Lhnfttd  feiner  Einschob  aaa  Seid»  and  ixker  aaa  BtaBWt»Qe 
abwechgehi.  Die  sv^hwach  gesfoanntea  dickem  Kecte&Jädn  htkian  mt  die 
di^ckeft  Schnssiädea  kecuat  9chLjx^p«Baru^  AT&^baacnuagffa» 


^  \V1  43ch  üe  Büotd^ta^  ier W^t^ileusw^ud..  Fsuttna-^f^adoi«^ «^ w.  SL^53w 
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Das  Oewicht  der  yorgenannten  Stoffe  ist  dermassen  verschieden,  dass 
es  für  1  qm  gewöhnlich  zwischen  21  g  (bei  dem  leichtesten  Taffet)  und 
65  ^  (bei  schwerem  Oros)  schwankt. 

Gaze  zn  Kleidern,  ganz  ans  Seide  verfertigt  und  zwar  aus  unge- 
kochter; die  Fäden  in  Kette  und  Einschnss  weit  auseinander  liegend, 
wodurch  der  Stoff  Durchsichtigkeit  gleich  einem  feinen  Gitter  gewinnt; 
30  bis  86  Kettenfäden  auf  1  cm;  Kette  und  Schuss  zweifftdig  filiert. 
Schiesst  man  statt  der  ungekochten  Trama  gekochte  ein,  so  heisst  die 
Ware  Gaze-Musselin. 

Stramin,  Seidenstramin,  seidene  Stickgaze,  Seidengaze 
(Stramine,  canevas)  ist  dem  baumwollenen  Stramin  (S.  720)  gleich,  ent- 
hält in  Kette  und  Schuss  gleichviel  (10  bis  16)  Fäden  auf  1  cm,  auf 
1  qcm  100  bis  256  Offnungen;  besteht  aus  zweifädigem,  sehr  stark  ge- 
drehtem, daher  sehr  rundem  BaumwoUzwim ,  welcher  mit  einem  ein- 
fachen, sehr  wenig  gedrehten  Seidenfaden  (aus  gekochter  Seide)  mittels 
einer  Maschine  schraubenartig  umwickelt  (übersponnen)  ist,  wodurch  er 
den  Glanz  und  überhaupt  das  Ansehen  der  Seide  erhält,  ohne  sehr  kost- 
bar zu  sein. 

Krepp  (cröpe,  erape)^  als  Kleiderstoff  und  zu  Floren,  daher  auch 
Flor  genannt;  aus  ungekochter  Seide  locker  gewebt  gleich  der  Gaze, 
aber  mit  einer  eigenen  Zurichtung  versehen,  wodurch  die  Einschlagfäden 
schlangen-  oder  wellenartig  verschoben  erscheinen.  Kette  und  Schuss 
bestehen  aus  gleicher,  2 fädig  filierter  Seide,  welche  teils  rechts,  teils 
links  gezwirnt  ist.  In  der  Kette  liegt  abwechselnd  ein  rechts  gezwirnter 
und  ein  links  gezwirnter  Faden,  im  Schusse  wechseln  2  rechts  mit  2 
links  gezwirnten  Fäden.  Bei  feinem  Krepp  enthält  die  Kette  32  Fäden 
in  1  cm  Breite.  Die  Zurichtung  dieses  Stoffes  besteht  im  Kreppen, 
Krausen  (crdper,  craping).  Früher  wurde  dabei  der  Stoff  mit  warmem 
Wasser  benetzt,  und  auf  einem  schrägen  Brette  liegend  mit  der  behaarten 
Seite  eines  Stückes  Kalb-  oder  Seehundsfell  aufwärts  gestrichen,  um  das 
krause  Ansehen  hervorzubringen.  Heute  bedient  man  sich  hierzu  einer 
Kreppmaschine  (machine  k  crdper,  craping  mcichine)^),  wobei  der  Stoff 
zwischen  geriffelten  geheizten  Walzen  hindurchgeht  und  dabei  seine 
Ereppung  erhält.  Die  Walzen  können  längs  oder  quer  geriffelt  sein 
oder  auch  Erhöhungen  und  Vertiefungen  eingegraben  oder  gegossen  ent- 
halten (Musterkrepp).  Auch  durch  verschieden  elastische  Kettenfäden 
iKsst  sich  Kreppung  erreichen^. 

b)  Oaseartige  (zu  deren  Erzeugung  das  Gazegeschirr  angewendet 
wird,  S.  560). 

Dünntuch  (eigentliche  Gaze,  im  ursprünglichen  Sinne  des  Wortes, 
ans  ungekochter,  halbgekochter  oder  gekochter  Seide;  Kette  2 fädig  filiert 
(30  bis  84  ein&che  Fäden  —  halb  Stück-,  halb  Polfftden  —  in  1  cmh 
Schuss  1-,  2-  oder  8  fädig  filiert. 


>)  D.  p.  J.  1829,  84,  195.  —  Brevets,  XLV.  142.  —  Engl.  Patent  No.  2064 
▼.  J.  1858. 

«)  D.  E.-P.  No.  62243.  —  Leipz.  M.  f.  T.-L  1898,  S.  60. 
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Seidenes  Beuteltnch  (Beutelgaze,  gaze  ä  blutoir,  gaze  bluterie, 
hoUing  eloth  of  8Ük,  aük-gauze),  zum  Beschlagen  der  Sichtmaschinen-  nnd 
Mehlcjlinder,  Mehlmaschinen,  ans  nngekochter  (gelber  oder  weisser)  Seide. 
Das  beste  ist  gänzlich  mit  verkreuzten  Doppel&den  in  der  Kette  gewebt; 
anderes  enthält  nur  in  Abständen  von  2  bis  8  mm  solche  doppelte  ge- 
kreuzte, übrigens  aber  einfache  Kettenfaden;  das  geringste  ist  durch- 
gehends  mit  einfachen  Kettenfäden  leinwandartig  gewebt  (gehört  also  ni 
der  unter  Abschnitt  a)  angeführten  glatten  Gaze,  S.  789).  Die  letzt- 
erwähnte Gattung  ist  in  der  Herstellung  die  wohlfeilste,  aber  zum  Ge- 
brauch am  wenigsten  tauglich,  weil  die  Fäden  sich  leicht  verschieben 
und  dadurch  eine  Ungleichheit  der  Ofibungen  entsteht.  Das  feinste  noch 
anwendbare  Beuteltuch  enthält  auf  1  französischen  Zoll  (27  fiim)  160  bis 
180  Ofhungen,  also  ebensoviele  Fäden  (beziehungsweise:  Fädenpaare)  in 
der  Kette  und  (stets  einfiache)  Fäden  im  Schuss  auf  dem  genannten  Baume. 
Noch  feineres  —  mit  210  Öffnungen  in  1  Zoll,  d.  i.  44 100  auf  1  Quadrat- 
zoll —  ist  wohl  gemacht  worden,  aber  kaum  mehr  für  die  Praxis  an- 
wendbar, da  es  nichts  durchlässt.  Die  Öffnungen  der  Beutelgaze  müssen 
quadratisch  sein;  wenn  sie  länglich  sind,  gehen  nebst  den  runden  Mehl- 
kömchen  auch  viele  platte  längliche  Kleieteilchen  durch. 

Zu  näherer  Kenntnis  dieses  wichtigen  Warenartikels  mögen  folgende  Mit- 
teilangen  dienen').  Die  Numerierung  der  Mflllergaze  l^weckt  eine  ein- 
fache Bezeichnung  der  Feinheit  des  Gewebes  und  sollte  stets  so  gewählt  sein, 
dass  man  aus  der  Nummer  imstande  ist  einen  Schluss  zu  ziehen  auf  die  Grösse 
und  Zahl  der  Öffnungen  in  der  Flächeneinheit  des  Gewebes;  dies  ist  aber  selten 
der  Fall.  Für  die  Numerierung  der  neuerdings  in  Aufnahme  gekommenen 
Seidengriesgaze  wird  meist  die  für  Drahtgewebe  übliche  Numeriening  ^ 
Grunde  gelegt,  und  giebt  die  Nummer  die  Zahl  der  Fäden  auf  die  Längen- 
einheit (meiä  1  Zoll)  an.  Um  aus  der  Fädenanzahl  auf  1  Zoll  einen  Schluss 
auf  die  Grösse  der  Löcher  zu  ermöglichen,  muss  noch  folgendes  bemerkt  werden. 
Bei  den  gröbsten  Sorten  (mit  s.  B.  6  bis  20  Löchern  auf  1  Längenzoll)  beträgt 
die  Breite  des  Fadens  nur  etwa  ein  Zehntel  oder  Zwölftel  des  offenen  Baumes 
zwischen  zwei  Fäden.  Bei  den  feineren  ist  zwar  auch  der  Faden  dünner,  aber 
doch  nicht  in  dem  Verhältnisse  der  zunehmenden  Kleinheit  der  Löcher,  weil 
sonst  das  Gewebe  zu  schwach  werden  und  man  zuletzt  auf  eine  völlig  unprak- 
tische Zartheit  der  "Etden  herabkommen  würde;  daher  betr&rt  bei  Mittelsorten 
die  Fadenbreite  ungefähr  ein  Sechstel,  und  bei  der  feinsten  Gaze  nicht  weniger 
als  die  Hälfte  oder  ein  Drittel  des  offenen  Zwischenraumes. 

Leider  weichen  die  Siebfabriken  in  ihrer  Numerierung  teilweise  voneinander 
ab,  bei  Bestellungen  ist  deshalb  die  nötige  Vorsicht  anzuwenden.  Die  Nume- 
rierung von  Dufour  und  Comp,  in  ZOrich  zeigt  die  auf  S.  791  oben  stehende 
Zusammenstellung. 

Baröge  (baröge),  ein  sehr  leichter  durchsichtiger  Kleiderstoff  mit 
Kette  von  feiner  unfilierter  und  ungekochter  Rohseide  und  Schuss  von 
KammwoUgam;  erstere  enthält  z.  B.  12  Fädenpaare  (12  Stück-,  12  Pol- 
fäden), letzterer  16  bis  25  Fäden  in  1  cm.  öfters  ist  die  Kette  Baum- 
wollgarn, der  Schuss  Seide  allein,  oder  (um  Streifen  zu  bilden)  unter- 
mengt mit  Fäden  von  Baumwollzwim. 

Über  Bar6ge  aus  Baumwolle  und  Wolle  s.  m.  S.  764. 


»)  Vgl.  Kick,  Die  Mehlfabrikation.    Leipzig  1878,  S.  261. 
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A.    Seidenbeuteltach. 


B.    Seidengriesgaze. 


No. 

Offhangen  auf 

1 

Zahl  der 
Fftden 

No. 

Öffnungen  auf 

1 

Zahl  der 
Fäden 

1  qcm 

1  DZoll 

aaf  1  cm 

1  qcm 

1  DZoll 

auf  1  cm 

0000 

46,6 

324 

6,88 

16 

36,9 

256 

6,08 

000 

76,0 

529 

8,72 

18 

46,8 

324 

6,84 

00 

125 

841 

11,2 

20 

57,7 

400 

7,60 

0 

207 

1444 

14,4 

22 

69,8 

484 

8,36 

1 

345 

2401 

18,6 

24 

81,5 

576 

9,03 

2 

419 

2916 

20,5 

26 

97,5 

676 

9,88 

3 

501 

3481 

22,4 

28 

113 

784 

10,6 

4 

570 

3969 

2S,9 

30 

130 

900 

11,4 

5 

646 

4489 

25,4 

32 

148 

1024 

12,2 

6 

810 

5626 

28,5 

34 

167 

1156 

12,9 

7 

965 

6724 

31,1 

36 

187 

1296 

18,7 

8 

1061 

7396 

32,6 

38 

207 

1444 

14,4 

9 

1380 

9604 

37,2 

40 

231 

1600 

15,2 

10 

1730 

12100 

41,6 

42 

254 

1764 

15,9 

11 

1970 

13689 

44,4 

44 

279 

1936 

16,7 

12 

2380 

15876 

47,8 

46 

820 

2116 

17.9 

13 

2440 

16900 

49,4 

50 

360 

2500 

19,0 

14 

2820 

19600 

53,1 

52 

390 

2704 

19,7 

56 

458 

3186 

21,3 

60 

519 

8600 

22,8 

Ghenille-Stoffe  (Schärpen/  Hals-  und  Umschlagtücher  u.  s.  w.)» 
deren  Einschlag  ans  Chenille  (S.  799)  besteht^). 

2)  Geköperte  Stoffe. 

a)  EigentUoher  Köper.  —  Der  dreibindige  Köper  (Crois^, 
Satin  de  Lyon)  findet  vereinzelt  Anwendung,  am  meisten  wird  er  bei 
der  Herstellung  der  leichten  Gachemir-Shawls  benutzt. 

Levantin,  vierbindiger  Köper  nach  S.  570,  wobei  die  von  der 
Kette  den  grösseren  Teil  zeigende  Seite  die  rechte  ist.  Zur  Kette  wird 
Organsin,  zum  Einschlag  Trama  angewendet,  beide  von  22  bis  32  Deniers 
(n.  T.  24  bis  86,  metr.  No.  400  bis  280);  erstere  ist  jedenfalls  gekocht, 
letztere  oft  nicht.  In  der  Kette  sind  55  bis  85  doppelte  oder  60  bis 
85  einfache  Fäden  auf  1  cm;  im  Schusse  ebenÜEills  einfache  Fäden  (bei 
den  leichteren)  oder  doppelte,  auch  dreifache  (bei  den  schwereren  Sorten); 
mit  doppeltem  Faden  wird  87-  bis  50 mal  auf  1  cm  eingeschossen.  —  Es 
giebt  Levantin  mit  Kette  von  Baumwollgarn,  z.  B.  No.  80  auf  1  cm 
29  einfache  Fäden;  eine  solche  Kette  wird  mit  klarem  weissen  Leim- 
wasser geschlichtet.  Der  Schuss  ist  für  diesen  Fall  gekochte  Tramseide 
von  22  bis  26  Deniers  (n.  T.  24  bis  28,  metr.  No.  400  bis  850), 
44  DoppelfUden  auf  1  cm;  die  rechte  Seite  bildet  hier  der  zu  drei  Viertel 
frei  liegende  Einschlag.  —  Batavia-Köper  ist  vierbindiger  beidrechter 
Köper  (S.  575). 

>)  Polyt  Centr.  1858,  S.  625.  —  Kunst-  und  Gewerbe-Blatt  1858,  S.  332. 
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Crois^  (Yirginie),  achtbindiger  Köper,  bei  welchem  die  flotÜietgende 
Kette  die  rechte  Seite  bildet,  wie  bei  allen  Seidenstoffen,  wo  die  Kette  sich 
in  angleiche  Fache  teilt,  was  wegen  der  grosseren  Schönheit  der  Ketten- 
seide der  Fall  ist.  In  der  Kette  60  bis  77  doppelte  F&den  auf  1  irm, 
im  Schnss  ebenfalls  doppelte  Fäden.  Beidrechter  Groisä  ist  nach  der 
auf  S.  575  angegebenen  Art  geköpert;  jedoch  läuft  der  Schnss&den  stets 
über  nnd  unter  vier  Kettenfäden  (statt  zwei). 

Drap  de  Soie,  ein  starker,  lederartiger  Stoff  von  drei-,  vier-  oder 
fünfbindigem  Köper;  Kette  2 fädig  (z.  B.  115  doppelte  Fäden  in  1  em% 
Schuss  4  fädig. 

Serge,  nach  der  auf  S.  576  (b)  beschriebenen  Art  oder  ähnlich 
geköpert:  Kette  1  fädig,  gekochte  Organsin  22  bis  28  Den.  (n.  T.  24  bis  32, 
metr.  No.  400  bis  325),  60  bis  70  Fäden  in  1  cm;  Schuss  1-  oder  2f&dig, 
ungekochte  oder  halbgekochte,  seltener  gekochte  Trama  20  bis  32  Den. 
(n.  T.  22  bis  36,  metr.  No.  450  bis  280),  von  doppeltem  Faden  37  bis 
45  Einschüsse  auf  1  cm,  —  Es  wird  auch  Serge  mit  Einschuss  von  Baom- 
wollgam,  z.  B.  No.  80  (metr.  No.  135)  auf  1  cm  44  einfache  Fäden, 
gemacht. 

Eine  andere  vom  Köper  abgeleitete,  der  Sergebindung  ähnliche  Bin- 
dung kommt  als  Badzimir  (Ras  de  St.  Maure)  vor^). 

Bombasin  (S.  763);  halbseidenes  geköpertes  Bast  zeug  (S.  723). 

b)  Atlas«  —  Fünfbindiger  Satin  (Bastard-Atlas,  Satin  turc) 
wird  entweder  mit  einfachen  oder  doppelten  Kettenfäden  hergestellt;  den 
mit  einfachen  Kettenfäden  nennt  man  Satin  de  Chine,  den  mit  dop- 
pelten Alcionne. 

Der  sechsbindige  Satin  (Satin  k  la  Reine)  wird  weniger  als  ein- 
facher Stoff,  als  vielmehr  mit  Musterungen  angewendet;  Bhadamö  ist 
ein  sechsbindiger  Atlas  besonderer  Art,  welcher  12  Schäfte  erfordert^. 
Siebenbindiger  wird  meist  als  Satin  merveilleuz  bezeichnet. 

Von  allen  Satingeweben  ist  das  schönste,  regelmässigste  und  gleich- 
förmigste der  achtbindige  Satin  oder  eigentlicher  Atlas,  Kette  jedenfaUs 
gekocht,  der  Einschlag  sehr  oft  ungekocht;  120  bis  170  (bei  leichten 
Sorten  80  bis  100,  bei  den  schwersten  bis  300)  einfache  Kettenfäden 
von  der  schönsten  Organsinseide  (18  bis  28  Den.,  n.  T.  20  bis  32,  metr. 
No.  500  bis  325)  in  1  ctn;  Schuss  1-,  2-  oder  3fädig  (Tram  22  bis  32 
Den.,  n.  T.  24  bis  36,  metr.  No.  375  bis  280),  in  leichterer  Ware  44 
bis  52  doppelte,  in  schwerer  41  bis  50  dreifache  Fäden  auf  1  cm.  — 
Ganz  schwerer  zehnbindiger  Möbel-Atlas  hat  200  bis  220  einfache 
oder  85  bis  100  doppelte  Fäden  auf  1  cm  in  der  Kette  und  einen 
3-  oder  4fäcligen,  zuweilen  sogar  5 fädigen  Einschuss.  —  Dem  Atlas  pflegt 
man  nach  seiner  Qualität  verschiedene  Benennungen  im  Handel  zu  geben, 
abgesehen  von  der  Hauptunterscheidung  in  leichten  (satin  l^ger)  und 
schweren  Atlas  (satin  fort);  die  dünnsten  und  leichtesten  Sorten  heissen 
z.  B.  satin  de  Chine,  die  besseren,  obgleich  noch  nicht  eigentlich  schweren 

1)  Lembcke,  Mech.  Webst.,  IL  Forts.  (1890),  S.  74. 

*)  Bindung  8.  Lembcke,  Mech.  Webst.,  ForU.  III  (1890),  S.  132. 
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satin  msse.     In  geringen  (namentlich  schwarzen)  AÜae  wird  auch  wohl 
feines  BanmwoUgam  eingeschossen. 

Von  dem  leichtesten  weissen  Atlas  wiegt  1  qm  42  g^  von  sehr 
schwerem  107  g.  Bei  schwarzem  findet  man  das  Gewicht  zwischen  54 
und  200  ^,  wegen  des  grossen  Einflnsses,  welchen  hier  die  Farbe  hat 
(es  kommen  Beschwerungen  [Chargierungen]  bei  der  Kette  bis  60,  beim 
Scbuss  bis  200  ®/o  vor,  vgl.  S.  453)*). 

8)  Gemusterte  Stoffe. 

a)  Vermischte  Stoffe,  welche  in  Längen-  oder  Querstreifen,  oder 
in  beiden  zugleich  (gitterartig)  verschiedene  der  bisher  genannten  Zeug- 
arten nebeneinander  enthalten.  Hierher  gehören  z.  B.  Gros  de  Tonrs 
mit  Papelinstreifen;  desgleichen  mit  Atlasstreifen;  Atlas  mit  Grois^-  und 
Taffetstreifen;  Dünntnch  mit  Taffetstreifen;  Gaze  mit  Atlasstreifen;  u.dgl. m. 

b)  Stoffe,  welche  einen  gleichartigen  Grund  darbieten,  der  weder 
Taffet  noch  Köper,  noch  Atlas  ist,  und  durch  eigentümliche  Arten  der 
Schnürung  hervorgebracht  wird.  Dahin  sind  zu  rechnen:  Droget, 
Ghagrin,  mille-points.  Satinet,  satin  grec,  Rips,  u.  s.  w. 

c)  Klein  gemusterte  Stoffe,  welche  durch  Schäfte  und  Tritte  gewebt 
werden;  wie  Parisienne,  fa9onnierter  Levantin,  Gros  de  Tours 
und  Atlas,  u.  s.  w. 

d)  Damastartige  Stoffe,  mit  durch  den  Zug  hervorgebrachten 
atlasartigen  grossen  Mustern  in  ebenfalls  atlasartigem  Grunde  (S.  608), 
die  Kette  zur  Bildung  des  Musters  in  5-  oder  8 fädigen  Teilen  hebend; 
wozu  der  eigentliche  Damast  (damas,  damask)^  der  Halbdamast  und 
Lampas  (lampaze)  gehören. 

e)  Stoffe  mit  geripptem  Gros-Grunde  und  grossen,  mittels  des  Zuges 
hervorgebrachten  Mustern;  z.  B.  eigentliche  Gros-Stoffe,  worin  Grund 
und  Figur  nur  durch  die  Farbe  verschieden  sind;  Krepon,  bei  welchem 
auf  einem  gerippten  Gros-Grunde  atlasartige  Figuren  sich  befinden;  u.  a. 
Der  Krepon  erhfilt  eine  3  fädige  Kette  von  roher  unfilierter,  einen  Ein- 
schuss  von  2  fädig  filierter  Seide  nnd  wird  erst  nach  dem  Weben  gefärbt. 
Der  Scbussfaden  ist  aus  einem  dicken  und  einem  dünnen  Faden  gezwirnt, 
von  welchen  ersterer  in  ziemlich  weiten  Schraubengängen  um  den  letz- 
teren herum  liegt,  und  bewirkt  so  ein  krauses  (kreppartiges)  Ansehen 
des  Gewebes  (vgl.  S.  789). 

f)  Brillantstoffe,  mit  Taffet-  oder  Gros  de  Tours-Grund  und  be- 
liebigen, durch  den  Zug  hervorgebrachten  Figuren,  bei  welchen  (zum 
üntersdiiede  von  Damast  u.  dgl.)  die  Eigentümlichkeit  vorkommt,  dass 
die  Figur  in  ein-  oder  zweifädigen  Teilen  der  Kette  aushebt. 

g)  Broschierte  (meist  lancierte)  Stoffe,  in  welchen  kleine  oder 
grosse  Muster  durch  einen  besonderen,  oft  mehrfarbigen  Figurschuss  ge- 
bildet sind  (S.  687);  z.  B.  broschierter  Gros  de  Tours,  Crois^  und 
Atlas;  Goldstoff  (drap  d'or)  und  Silberstoff  (drap  d'argent)  —  welche 

^)  Schneider,  Kurze  Anleitung  zur  Dekomposition  n.  s.  w.  von  seidenen 
Stoffen  (Zürich  1889),  S.  12. 
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beide  man  unter  dem  Namen  reiche  Stoffe  oder  Brokat  (brocart) 
znsammenfasst  —  in  grosartigem  oder  geripptem  .Gmnde  mit  Lahn  (ge- 
plättetem Gold-  nnd  Silberdraht)  oder  Gold-  und  Silbergespinst  (S.  445) 
broschiert;  Peqnin  (pöqnin,  ötoffe  de  Chine) ;  broschiertes  Dünntnch 
und  broschierter  Krepp;  u.  m.  a. 

Zur  Anfertigung  des  broschierten  Dttnntnches  ist  neuerlich  das  Ver- 
fahren benutzt  worden,  zwei  Stücke  übereinander  zu  weben,  völlig  nach 
Art  der  Doppel-Shawls  (S,  768). 

h)  Stoffe  mit  aufgeschweiften  Mustern  (S.  643);  z.  B.  Gros  de  Tours 
auf  Möbel,  u.  s.  w. 

i)  FaQonniertes  Dünntuch,  mit  spitzenartigen  Dessins  (s.  g.  Ein- 
toilage,  S.  648). 

4)  Samtartige  Stoffe« 

üngeschnittener  Samt,  glatt  und  gemustert;  häufig  auf  1  cm 
Breite  60  einfache  oder  ebensoviel  doppelte  Fäden  vom  Grunde  und 
80  doppelte  von  der  Pole;  7  bis  13  Noppenreihen  (Nadelfache)  auf 
1  cm  Länge. 

Geschnittener  Samt,  glatt  und  auf  verschiedene  Weise  gemustert; 
beispielsweise  84  einfache  Grundfäden  und  42  doppelte  Polfäden  auf  1  cm 
Breite;  15  Nadelfache  auf  1  cm  Länge. 

Felpel  (S.  670)  glatt  und  mit  Mustern;  z.  B.  auf  1  cm  60  ein- 
fache Fäden  vom  Grunde  und  15  Fäden  von  der  Pole;  8  Nadelfache  auf 
1  cm  Länge.  —  Bei  dem  halbseidenen  Felpel  ist  die  Grundkette 
nebst  dem  Einschüsse  Baumwolle  und  nur  die  Pole  von  Seide  (hier,  wie 
bei  den  geringen  Sorten  des  ganzseidenen  Felpels,  von  Tramseide  oder 
Florettgarn). 

Plüsch,  weniger  langhaarig  als  der  Felpel,  übrigens  diesem  ähnlich. 

B.  Bas  Weben  der  Seidenstoffe. 

Das  Weben  der  seidenen  Stoffe  bedarf  hier  keiner  Beschreibung  mehr, 
indem  es  samt  seinen  Vorarbeiten  in  allen  wesentlichen  Punkten  mit  dem 
Weben  baumwollener,  leinener  und  wollener  Zeuge  übereinstimmt,  und 
also  die  in  den  ersten  Abschnitten  dieses  Teiles  enthaltenen  Erörterungen 
auch  schon  das  begreifen,  was  darüber  zu  bemerken  wäre.  Zu  farbigen 
Geweben  wird  die  Seide  flE^t  immer  schon  gefärbt  verarbeitet,  weil  das 
Färben  der  fertigen  Zeuge  meist  deren  Schönheit  beeinträchtigen  würde. 
Seidene  Ketten  bleiben  regelmässig  ohne  Zubereitung  (d.  h.  ohne  Schlichte 
oder  dgl.,  S.  499).  Bei  Seidenzeugen  kommt  sehr  häufig  der  Fall  vor, 
dass  die  Kette  oder  der  Eintrag,  oder  beides,  ein  mehrfacher  Faden  ist, 
d.  h.  aus  zwei  oder  mehreren  schlicht  nebeneinander  liegenden  (zusammen- 
gespulten), nicht  durch  Zwimung  miteinander  verbundenen  Fäden  (bouts) 
von  Organsin  oder  Trama  besteht.  Durch  dieses  Mittel  erreicht  man 
nach  Erfordernis  eine  grössere  Schwere  (Dicke  und  Dichtigkeit)  des  Ge- 
webes, ohne  dem  feinen  und  glatten  Ansehen  und  der  Weichheit  des- 
selben entgegen  zu  wirken.     Auf  diesen  Umstand  beziehen  sich  in  der 
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Yorsiebenden  AofiEählung  der  Stoffe  die  Ausdrücke:    2-,   Sfftdige  Kette, 
2-,  3-,  4  fädiger  Einscbnss  n.  8.  w. 

Eraftstühle^)  haben  beim  Weben  seidener  Zeuge  erst  in  neuerer 
Zeit  grössere  Verbreitung  gefunden  (vomehmlich  für  die  glatten  und 
kleingemusterten  Warengattungen).  Die  Zartheit  der  SeidenfUden  und 
die  grosse  Aufmerksamkeit,  welche  selbst  der  Handweber  anwenden  muss, 
um  schöne  Ware  zu  liefern,  verursachen  schwer  zu  überwindende  Schwierig- 
keiten. 

Die  hauptsftchlich  sar  Dnrchbildang  gelangten  Bauarten  sind  die  mit  frei- 
fallender  Hängelade  (Typas  Sallier,  min.  Schoflszahl  60  bis  90,  selten  bis  100), 
weiche  die  Arbeitsweise  des  Handstuhles  möglichst  getreu  wiedergeben,  und  die 
der  Karbeistühle  (S.  681,  Typus  Honegger,  85  bis  115  min.  ümdr.)  — 
Seidene  Qewebe  mit  mehreren  Schussarten,  zu  deren  Erzeugung  also  sog.  Wechsel- 
stühle (S.  547,  705)  geboren,  lassen  sich  heutzutage  noch  nicht  in  einer  allen 
Anforderungen  genügenden,  vollkommen  einspruchsfreien  Weise  auf  Kraftstühlen 
herstellen. 

Zur  Beurteilung  der  Leistungen  mag  angeführt  sein,  dass  die  Wert  zi  ff  er 
des  durchschnittlichen  Arbeitsganges  etwa  0,50  bis  0,75  betrilgt;  doch 
ist  der  Wert  je  nach  der  Qflte  der  Rohstoffe  u.  s.  w.  sehr  verschieden.  Als 
Leistung  wurde  z.  B.  für  einen  Webstuhl  L&serson-Atherton-Brothers 
beobachtet  bei  104  min.  Umdr.  und  bei  Herstellung  eines  60  cm  breiten  Rha- 
damä  1,25  m  Gewebe  stündlich  mit  35  Schuss  auf  1  cm,  wonach  sich  eine  Nutz- 
leistung von  70,5  Vq  ergeben  würde  (oder  durchschnittlich  73,3  Schuss  min.).  — 
Bei  gleichen  Stoffen  macht  ein  Handweber  mit  der  Schnellschütze  40  bis  60, 
wenn  er  sehr  geschickt  und  fleissig  ist,  wohl  auch  80  Einschüsse  in  der  Minute. 

Eine  Pferdestärke  reicht  hin,  etwa  5  Stühle  in  Bewegung  zu  setzen,  von 
welchen  jeder  einen  Arbeiter  zur  Bedienung  erfordert;  doch  finden  sich  auch 
Fälle,  wo  zu  2  Kraftstühlen  ein  Arbeiter  angestellt  ist. 


1)  Lembcke,  Mech.  Webstühle,  Forts.  111  (1890).  —  Reh,  Der  mech.  Seiden- 
webstuhl, Weimar  1891. 
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Band-  und  Borten -Weberei. 


Bänder  (mbans,  ribbans)  und  Borten  (galons,  hordera,  gaUoons, 
lacea)  sind  schmale  Gewebe  verschiedener  Art,  deren  Verfertigung  wesent- 
lich die  nämlichen  Arbeiten  und  Hilfsmittel  erfordert,  wie  die  Erzeugung 
breiterer  Gewebe,  d.  h.  der  eigentlichen  Zeuge.  Namentlich  werden  die 
Vorarbeiten  des  Spulens  und  Eettenscherens  auf  dieselbe  Weise  yerrichtet, 
wie  bei  den  übrigen  Arten  der  Weberei,  in  welcher  Beziehung  jedoch 
zu  bemerken  ist,  dass  in  den  Werkstätten  der  Borten weber  auch  noch 
der  gerade  Schweifrahmen  (8.  497)  Anwendung  findet.  Mehr,  wenngleich 
nur  einzelne  umstände  betreffende,  Abweichungen  kommen  beim  Weben, 
vorzüglich  in  der  Einrichtung  der  Stühle  vor.  Das  Wichtigste  hierüber, 
sowie  über  die  verschiedenen  Arten  der  Bänder  und  Borten,  soll  nach- 
stehend kurz  angeführt  werden,  mit  Hinzufügung  einiger  Worte  über 
ein  verwandtes  Erzeugnis,  nämlich  die  Gurten. 

A.  Bandweberei  ^). 

(Gattungen  der  Bänder.  —  Es  werden  Bänder  aus  Leinen,  Baum- 
wolle, Wolle  (Eammwollgarn)  und  Seide  verfertigt  und  zwar  teils  glatt, 
teils  geköpert,  gemustert  oder  samtartig;  sodass  die  Bandherstellung,  im 
ganzen  Umfange  betrachtet,  gleichsam  eine  Vereinigung  aller  in  den 
vorhergehenden  Abschnitten  abgehandelten  Arten  und  Zweige  der  Weberei 
darbietet. 

a)  Leinene  Bänder  webt  man  teils  aus  einfachem  Leinengarn 
(Leinwandband);  teils  aus  —  gewöhnlich  zweidrähtigem  —  Leinen- 
zwirn  (Zwirnband),  bei  den  letzteren  ist  sehr  oft  nur  die  Kette  Zwirn , 
der  Einschuss  hingegen  Garn.  Die  meisten  Leinenbänder  sind  glatt, 
leinwandartig,  gewebt.  Geköpertes  Leinenband  der  feineren  Art  nennt 
man  an  manchen  Orten  Niederländer  Band.  Die  Strippenbänder 
(Struppen)  sind  ein  grobes  geköpertes  Zwimband,  werden  aber  auch 
häufig  aus  Baumwolle  verfertigt.    Gemustertes  Leinenband  (mit  kleinen. 


M  Technolog.  Encjklopädie,  Bd.  I,  S.  419.  —  Allgemeine  Maschinen-Ency- 
klopädüe  von  Hü  lese,  Bd.  I,  S.  795,  Abhandlung:  Bandwebmafchinen. 
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meist  durch  Schäfte  erzeugten  Mustern)  kam  ehemals  vor,  ist  aber  jetzt 
allgemein  durch  baumwollenes  ersetzt.  Leinene  Bänder  überhaupt  werden 
grösstenteils  nur  in  geringen  Breiten  verfertigt;  die  schmälsten  und  gröb- 
sten messen  nicht  mehr  als  6  mm  und  enthalten  nur  8  Kettenfäden. 
Schmale  Sorten,  welchen  man  besondere  Festigkeit  geben  will,  webt  man 
doppelt,  nämlich  schlauchartig  hohl  wie  die  Lampendochte  (S.  548). 

b)  Baumwollene  Bänder  werden  ihrer  Wohlfeilheit  wegen  in 
bedeutender  Menge  hergestellt,  stehen  aber  an  Festigkeit  und  Dauer 
den  leinenen,  an  Schönheit  den  seidenen  (welche  sie  öfters  in  Farben 
und  Mustern  nachahmen)  beträchtlich  nach.  Feines,  leinwandartig  ge- 
webtes Baumwollband  pflegt  man  Perkalband  zu  nennen.  Organdy- 
band  (nach  der  Gleichheit  des  Gewebes  mit  Organdy,  S.  720,  benannt) 
wird  manchmal  auf  die  Art  erzeugt,  dass  man  den  Stoff  in  breiten 
Stücken  mit  eingewebten,  aus  stärkeren  oder  doppelten  Kettenfäden  ge- 
bildeten Längenstreifen  auf  gewöhnlichen  Webstühlen  verfertigt,  und 
dann  in  Bänder  zerschneidet,  von  welchen  ein  jedes  zu  beiden  Seiten, 
statt  der  Leisten,  einen  jener  Streifen  bekommt.  Solches  Band  ist  in- 
dessen wenig  dauerhaft,  da  es,  namentlich  beim  Waschen,  dem  Ausfasern 
unterliegt.  —  Bau  wollenes  Samtband,  völlig  nach  Art  des  Man- 
chesters gewebt  und  der  Länge  nach  gerissen,  kommt  gewöhnlich  nur 
in  schwarzer  Farbe  vor;  man  nennt  es  wohl  unechtes  Samtband. 

c)  Wollene  Bänder  (hin  und  wieder  auch  Har rasband  genannt), 
werden  immer  aus  Kammwollgespinst  gemacht,  sind  entweder  glatt,  oder 
auf  verschiedene  Weise  geköpert,  auch  gemustert.  Halbwollene  Bänder 
enthalten  eine  Kette  von  Leinenzwirn  oder  von  Leinen  (Baumwolle)  und 
Wolle  gemischt,  und  Eintrag  von  Wolle. 

d)  Am  gebräuchlichsten  und  wichtigsten  sind  die  seidenen  Bänder, 
von  welchen  es  eine  grosse  Menge  Arten  giebt.  Ihre  Benennungen  sind 
in  der  Regel  nach  den  Namen  derjenigen  Seidenzeuge  gebildet,  welchen 
sie  in  der  Beschaffenheit  des  Gewebes  gleichen.  Die  glatten  taffetartigen 
Bänder  zerfallen  in  eigentliches  Taffetband  und  in  Gros  deNaples-, 
Gros  de  Tours-Band.  Das  erstere  erhält  wieder,  nach  Verschiedenheit 
seiner  Güte,  mancherlei  Sorten -Namen,  wie  renforcä  (das  schwerste 
Taffetband),  double,  fin  double,  Marzellinband,  passefin,  Fortband, 
u.  8.  w.  Die  Gros  de  Tours-  und  Gros  de  Naples-Bänder  werden 
auch  französische  Taffetb ander  genannt  und  kommen  in  Breiten  bis 
10  mm  und  darüber  vor.  Die  schwerste  Art  derselben  sind  die  Ordens- 
bänder, welche  eine  starke  Moirierung  haben. 

Eigentliche  Taffetbänder,  mit  einfädiger  Kette,  werden  in  der  Regel 
nicht  breiter,  als  etwa  36  mm  verfertigt;  alle  breiteren  haben  doppelte  Fäden 
in  der  Kette.  Mittelschwere  Taffetbänder  enthalten  z.  B.  bei  10  mm  Breite  44, 
bei  15  mm  64,  bei  82  mm  148  Fäden  in  der  Kette,  welche  Zahlen  bei  den 
schwersten  Sorten  bis  auf  das  Doppelte  steigen.  Gros  de  Naples-Band  ent- 
hält z.  B.  bei  45  mm  Breite  200,  bei  90  mm  600  doppelte  Fäden.  Überhaupt 
sind  auf  25  mm  der  Breite  zu  rechnen:  in  Taffetband,  leicht  72  bis  80,  mittel 
100  bis  180,  schwer  180  bis  250  einfcbche  Fäden ;  in  Gros  de  Naples-Band,  leicht 
70  bis  80,  mittel  90  bis  110,  schwer  120  bis  180  doppelte  Fäden.  —  Die  Kette 
der  Ordensbänder  ist  schöne  zweifädige  Organsin,  der  Schuss  einfädige  Trama, 
und  erstere  bedeckt  vermöge  der  äusserst  gedrängten  Lage  ihrer  feinen  Fäden 
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den  SchoM  deigeatalt  Tollsttndig,  dmm  Ton  ihm  auf  beiden  Seiten  des  Bandes 
nichts  sa  sehen  ist  Eine  leichte  Sorte  enthielt  s.  B.  34  Einschfisse  Ton  13  fiiehem 
Faden  aaf  25  mm,  in  der  Kette  278  doppelte  F&den  anf  25  mm;  one  schwerere 
41  EinachfisM  von  14  fächern  Faden  and  246  f&nffaehe  KettenOden;  eine  noch 
schwerere  45  Einacböase  von  25&cheni  Faden  und  130  sechs&ebe  KettenfiUleii: 
dhlt  man  die  einielnen  Fftden  auf  25  mm^  so  ergeben  sich  deren  filr  die  enie 
Sorte  556  in  der  Kette,  442  im  Schnss;  f&r  die  iweite  1230  Kette,  574  SchnsB; 
f!lr  die  dritte  1080  Kette,  1125  Schnss.  Ton  der  ersten  Sorte  gehen  etwa  78, 
Ton  der  zweiten  50,  Ton  der  dritten  44  qcm  auf  1  g. 

Gaze-  und  Dfinntach-Band  wird  oft  ganz  aus  nngekochter  Seide, 
manchmal  jedoch  mit  Leisten  (Bandstreifen)  von  gekochter  Seide  ver- 
fertig^ Eine  starke  und  schmale  Sorte  Gazeband,  welche  in  der  Kette 
doppelte  Fäden  und  an  jeder  Seite  einen  dünnen  ausgeglühten  Eisendraht 
enthält,  ftlhrt  den  Namen  Drahtband  nnd  wird  zn  Putzarbeit  gebraacht. 
Aas  Baumwolle  wird  solches  (leinwandartig  gewebtes)  Band  ebenfalls 
gemacht.  —  Geköperte  Seidenbänder  sind  die  sogenannten  Florett- 
oder Zwilchbänder  und  das  Frisolettband,  welche  aus  schlechter 
Seide,  gewöhnlich  Florettseide,  verfertigt  werden  und  oft  sogar  eine 
ganz  oder  teilweise  aus  Baumwolle  bestehende  Kette  haben.  Atlasband 
ist  eine  der  gebräuchlichsten  und  schönsten  Bandgattungen  und  kommt 
von  sehr  verschiedener  Breite  (6  bis  200  oder  250  mm)  vor. 

Atlasband  von  guter  Sorte  enthält  300  bis  600  Kettenfäden  anf  25  mm 
Breite  (nämlich  in  breiteren  Sorten  mehr  als  in  schmalen,  weil  erstere  fiber- 
hanpt  wertvoller  gearbeitet  werden),  wie  folgende  beispielsweise  mitzuteilenden 
Angaben  nachweisen: 


Breite, 

Fäden  in 

oder  anf 

Breite, 

i%den  in 

oder  anf 

mm 

der  Kette 

25  mm 

mm 

der  Kette 

25  mm 

7,5 

90 

300 

61 

968 

397 

11 

136 

309 

75 

1272 

432 

16 

208 

325 

92 

1670 

454 

24 

320 

333 

105 

2000 

476 

35 

484 

346 

123 

3000 

610 

46 

636 

346 

Gewöhnlich  kann  man  auf  25  mm  der  Breite  bei  leichten  Sorten  170  bis  200, 
bei  mittelschweren  230  bis  300,  bei  schweren  860  bis  500  Kettenfäden  rechnen; 
die  erste  und  zweite  Gattung  pflegt  man  als  fünfbindigen,  die  dritte  als  acht- 
bindigen  Atlas  zu  weben. 

Gros  de  Tours-,  Atlas-  und  Dünntuch -Band  wird  oft  verschiedenir 
lieh  gemustert  erzeugt.  Die  einfachste  Verzierung  besteht  in  Längen- 
streifen von  einem  anderen  Gewebe  als  der  Grund  ist  (z.  B.  Atlasstreifen 
in  Dünntuch-,  Gaze-  oder  Gros  de  Tours-Grund,  Gros  de  Tours^Streifen 
in  Dünntuch  oder  Gaze,  u.  s.  w.)-  Femer  wurden  Figuren  der  mannig- 
faltigsten Art,  Blumen  u.  dgl.  eingewebt,  teils  gleichfarbig  mit  dem 
Grande,  teils  von  anderen  und  oft  mehreren  Farben  (durch  Broschieren 
oder  Aufschweifen).  Man  begreift  die  zum  Putze  bestimmten  breiteren 
und  schwereren  Seidenband -Gattungen,  mögen  sie  nun  glatt,  gestreift 
oder  gemustert  sein,  unter  dem  allgemeinen  Namen  Modeband.  —  Die 
Samtbänder  sind  meist  geschnittener  Samt,  manchmal  aber  ungeschnitten 
(ausgezogen).    Gemustert  pflegen  sie  nicht  vorzukommen,  wenn  man  etwa 
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den  (auch  ziemlich  seltenen)  Fall  ausnimmt,  wo  durch  teilweises  Auf- 
schneiden der  Noppen  eine  geschnittene  Figur  in  ungeschnittenem  Grunde 
gebildet  wird.  Geringere  Samtbänder  bekommen  Einschuss,  oder  Grund- 
kette und  Einschuss,  von  Baumwolle.  Die  schmälsten  Samtbänder  messen 
(ohne  die  glatte  Leiste  an  jeder  Seite)  kaum  über  0,5  mm  in  der  Breite, 
die  breitesten  75  mm  und  manchmal  darüber. 

Seidene  Bänder,  welche  nur  teilweise  Samt  sind,  nämlich  nur  einzelne 
Länffenstreifen  von  geschnittenem  Samt  enthalten,  werden  zur  Vereinfachung 
wohl  ohne  Nadeln  gewebt,  indem  man  die  Polkette  in  kleinen  Querstreifen 
flottliegen  lässt  und  aufschneidet'),  wodurch  eine  Ähnlichkeit  mit  dem  Baom- 
woUsamt  entsteht,  nur  dass  bei  letzterem  nicht  Kette,  sondern  SchussflUlen  ge- 
schnitten werden  und  das  Haar  bilden. 

Ein  eigentümlich  zubereitetes  seidenes  (taffetartig  gewebtes)  Band 
bt  die  Chenille  (chenille,  cheneUle).  Man  webt  dieselbe  in  Gestalt 
80  bis  150  mm  breiter  Bänder,  in  deren  Kette  durchgehends  4  bis  6 
einfache  Seidenfllden  mit  2  bis  12  Leinenzwirnfllden  abwechseln,  und 
deren  Einschuss  ganz  aus  mehrfädiger  Seide  besteht;  zerschneidet  nach- 
her dieses  Band  (mitten  zwischen  den  Zwimfäden  durch)  zu  lauter 
Streifchen;  zieht  den  Zwirn  an  beiden  Bändern  heraus;  und  dreht  end- 
lich diese  ausgefaserten  Bändchen  auf  einem  Drehrade  schraubenartig 
um  sich  selbst,  wodurch  die  wurstförmige  Gestalt  und  das  haarige  raupen- 
ähnliche Ansehen  (wovon  der  Name  herrührt)  sich  erzeugt.  Dieses  Er- 
zeugnis wird  als  Schuss  für  abgepasste  Gewebe  (Shawls)  verwendet,  welche 
den  Eindruck  beidrechter  Samte  machen,  die  mittels  einer  leicht  ersicht- 
lichen Abänderung  des  beschriebenen  Verfahrens  auch  mit  Farbenmuster 
ausgestattet  werden  können  (S.  775)^). 

Die  erwähnten  Zwimfäden  werden  auch  weggelassen,  und  der  von  ihnen 
sonst  eingenommene  Raum  bleibt  beim  Einziehen  der  Kette  auf  dem  Webstuhle 
leer.  —  Die  Kette  des  Chenillegewebes  wird  nicht  selten  von  Baumwollgarn 
gemacht,  ja  man  verfertigt  sogar  Chenille  gänzlich  aus  Baumwolle,  die  dann 
freilich  viel  wohlfeiler  ist,  aber  der  Schönheit  des  seidenen  Erzeugnisses  entbehrt. 
Eine  neuere  Darstellungsart  der  Chenille,  auf  Maschinen  eigener  Art'),  umgeht 
das  Weben  und  bildet  die  Ware  aus  nur  zwei  Seiden-  oder  Garnfäden  und  einem 
in  dichten  Schrauben  Windungen  dazwischen  gelegten  Seidenfaden,  wonach  dieser 
sofort  durchschnitten  und  das  Ganze  gedreht  wird. 

Fig.  277  bis  279  lässt  die  Bildung  erkennen.  Es  erfolgt  zunächst  unter 
Benutzung  von  Drähten  oder  Schnäbeln  cd  die  Bildung  eines  kantillenartigen 
Fadenröhrchens  durch  Wickeln  eines  oder  mehrerer  Seidenfäden  über  einen 
fflatten  Faden  f,  welch  letzterer  nach  dem  —  mit  Hilfe  des  Messers  m  —  er- 
folgten Aufschneiden  des  Röhrchens  mit  einem  zweiten  zugeführten  Faden  fi 
durch  Zwirnen  vereinigt  wird.  Das  Zwirnen  geschieht  durch  Hakenspindeln 
(vgl.  Fig.  280).  Diese  Chenillemaschinen  werden  meist  mit  2  Gängen  gebaut, 
und  die  Fübrungsdrähte  cd  nach  Durchlaufen  des  einen  Ganges  dem  zweiten 
Gange  zugeführt,   desgleichen  sind  die  Antriebschnuren  so  geleitet,   dass  die 


»)  Polyt.  Centr.  1863,  S.  1417.  —  Schweiz.  Z.  1863,  S.  117. 

•)  Polyt.  Centr.  1858,  S.  625. 

»)  Brevets  1844,  T.  25,  p.  241.  —  Polyt. Centr.  1861,  S.  101,  103.  —  Dp.  J. 
1861,  159,  326;  1879,  288,  261;  1884,  252,  17  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  7708, 
9676,  12661,  19704,  20769,  22355,  23566,  25713,  29884,  45728.  —  Hugo 
Fischer,  Technolog.  Studien  im  sächs.  Erzgeb.  Leipzig  1878,  S.  87  m.  Abb.  — 
G^nie  civil  1888/84,  T.  4,  p.  35. 
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gleii^aitig«!!  Bewesnoeen  an  beiden  O&ngen  ateta  daicli  eine  Schnur  herfot- 
gebracht  werden.  DieLeiBtangafthigkeit  einer  derartigen  Maachine  betrigt  bd 
einem  WagenaoBzoge  von  10  bis  12  m  nnd  6  mm  Dicke  der  fertigen,  am  iwa 


Fig.  271-«». 


dreifach  gezwirnten  Qrund^en  nnd  36fädiger  ümwickelung  des  einen  der- 
selben beetehenddD  Chenilleraape  stQndlich  etwa  50  m  fertige«  Erzeognii. 

Haachinen  fOr  ungeacbnitteneoderCorrel-Chenille  oder  Schrauben- 
ranpen  werden  auch  ohne  Wagenbahn  mit  aelbatthätiger  Aufnahme  auf  Bollen 
gebaat  (Räupchenmaachinen)'). 

Eine  in  neaerer  Zeit  viel  verwendete  Haschine  für  faconnierte  od«r 
Huatercheuille  ist  die  von  G.  Stein  in  Berlin  gebaute*),  liei  welcher  aoi 
einer  ümwickelun^  gleichzeitig  zwei  Chenillef&den  entstehen.  Fig.  280  lui  2Si 
Teranechaulicht  die  Anordnung  der  Hauptteile,  wahrend  Fi^nr  283  big  2S6 
Chenilleproben  wiedergeben,  die  auf  dieser  Haechine  erzeugt  sind. 


Auf  einem  kloinen  Bohrchon  h  dreht  sioh  der  dnrch  Sehnor  betriebeoe 
Teller  i  mit  den  Spulen  g.  An  dem  ROhrcben  sind  vorn  awei  PfeUe  od« 
BchnSbel  f  befeetigt,   welche  Teisehieden  breit  »ein  kOnoen  und  die  Stftrk« 

■)  Hngo  Fiicher,  a.  a.  0.,  S.  40  m.  Abb. 

■)  D.  B.-P.  No.  20769.  —  D.  p.  J.  18S4,  862,  19  m.  Abb. 
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der  Rnndnng  der  Chenille  bestimmen.  Dnrcb  das  Röhrchen  h  und  zwischen 
den  beiden  Schnäbeln  laufen  zwei  Metalldrfthte  d  und  neben  denselben  die 
Kernfäden  a  für  die  eine  Seite  der  Chenille;  die  anderen  EemfUden  c  kommen 
durch  Ösen  und  über  kleine  Bollen  auf  die  dafQr  mit  einer  Spur  versehenen 
Rollen  r.  Bei  der  Drehung  des  Tellers  s  wickeln  sich  die  von  den  durch  die 
Federn  n  gebremsten  Spulen  g  kommenden  Fäden  h  um  die  Schnäbel  f  (vgl. 
Fig.  280)  und  die  aufgewickelten  Fäden  werden  von  den  beiden  vorgezogenen 
Dr&hten  mitgenommen.  Zwischen  den  beiden  Bollen  r  befindet  sich  das  Messer 
m,  welches  das  anfffewickelte  FädenrOhrchen  oben  und  unten  schneidet,  also 
die  aufgewickelten  Fadenwindungen  in  zwei  Hälften'  trennt  Die  zerschnittenen 
Fadenstückchen  werden  nun  an  den  Bollen  r  durch  die  auseinandergehenden 
Drähte  d  gehalten,  bis  die  beiden  Kernfäden  a  und  c  zusammengedreht  worden 
8ind,  wobei  der  Chenille  die  Bundung  gegeben  wird. 

Bleibt  das  Messer  m  genau  in  der  Mitte  zwischen  den  Bollen  r  feststehen, 
so  werden  die  Fadenstückchen  auf  beiden  Seiten  und  demzufolge  auch  die  Chenille- 
föden  gleich.  Wird  das  Messer  m  jedoch  seitlich  etwas  hin  und  her  geschoben, 
so  werden  die  beiderseitigen  Fadenstückchen  ungleich  und  man  erhält  dann 
sog.  gemusterte    Chenille   (Fig.  283  bis  286).     Zu   diesem  Zwecke   wird  das 
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Messer  durch  verschiedenartige  Kurvenscheiben  J  und  //  oder  III  (vgl.  Fig.  281 
and  282)  bewegt  und  erhalten  dann  die  beiden  Chenillefäden  entsprechend  an 
den  entgegengesetzten  Stellen  Verstärkungen,  wie  sie  in  den  über  den  betreffen- 
den Scheiben  gezeichneten  Mustern  deutlich  gemacht  sind. 

Das  Zusammendrehen  der  Kernfäden  erfolgt  durch  die  mit  Wirtelrollen 
versehenen  Hakenspindeln  k,  an  welche  die  Fäden  befestigt  werden.  Die  Haken- 
•pindeln  befinden  auf  einem  auf  Schienen  x  laufenden  Wagen  w,  durch  dessen 
Bewegung  der  Abzug  der  fertigen  Chenille  statthat.  Die  Drähte  d  sind  endlos; 
sie  laufen  von  den  Bollen  r  weg  über  Scheiben,  mehrere  Male  um  dieselben 
hemm,  dann  weiter  zu  den  vor  dem  B^hrchen  h  liegenden  Scheiben  und  über 
diese  wieder  in  das  Bl^hrchen  h. 

Wird  nur  ein  CheniUestrang  hergestellt,  so  lässt  sich  die'FlorhÖhe  da- 
durch verändern,  dass  man  die  beiden  Schnäbelteile,  um  welche  herum  die  Flor- 
^en  gewickelt  werden,  dem  gewünschten  Muster  entsprechend  Öffnet  und 
ichliesst^).  Setzt  man  hierbei  das  Messer  zeitweise  ausser  Thätigkeit,  so  lässt 
sich  teilweise  geschnittene,  teilweise  ungeschnittene  Chenille  erzeugen. 

Statt  der  Seidenftden  lassen  sich  auch  die  von  den  Federkielen  abgetrenn- 
ten Fahnen  in  die  Schlingfäden  einbinden,  wodurch  man  sog.  Federchenille 
erhält,  welche  statt  Federbesätze  Verwendung  finden  kann.') 

Auf  der  Schlnngmaschine  werden  zwei  gleichlaufende  Fäden,  ge- 
wöhnlich ein  starker  und  ein  dünner  Zwirnsfaden,  welch  letzterer  mit 
kleinen  Perlen  (Schmelz)  befädelt  ist,  durch  ümschlingung  eines  dritten 
Zwimfadens  zu   einem   mit  Perlen  besetzten  Faden,  Perlschlung  ge- 


»)  D.  B..P.  No.  25718,  29884. 
»}  D.  B.-P.  No.  45728. 
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nannt'),  yereinigt.  Der  zweireihige  Schlang  hat  an  jeder  Srite  eine 
Reihe  angeschlungener  Perlen  und  gleicht  mehr  einem  Perlenbande.  Man 
verarbeitet  dieses  Halbfabrikat  zu  Nfth-  und  Schlinggorl  and  anderen 
Posamenten. 

BandwebereL  —  Zam  Weben  der  Bänder  haben  verschiedene  Ai-ten 
von  Stühlen  (mutier  ä  rnbans,  rttibon-loom)  gedient,  anter  welchen  nicht 
eine  jede  für  jede  Art  Band  gleich  zweckmässig  anwendbar  ist: 

1)  Der  Handstuhl,  welcher  kein  anderer  ist,  als  der  S.  6S6,  637  be- 
schriebene, mit  Wellen  und  Hochkämmen  (hautes-lisses)  Tersehene  Posa- 
mentierstuhl, auf  welchem  die  Schütze  aus  freier  Hand  geworfen  and  zn 
jeder  Zeit  nur  ein  einziges  Stfick  Band  gearbeitet  wird.  Man  gebraucht  ihn 
gegenwärtig  höchstens  noch  zur  Erzeugung  sehr  breiter  und  schwerer  Atlasbänder, 
desgleichen  solcher  Bandgattungen,  in  welchen  sehr  künstliche  Muster  oder  viele 
verschiedene  Farben  im  Einschlage  (wodurch  ein  häufiges  Wechseln  der  Schütze 
erforderlich  wird)  vorkommen.  Ein  fleissiger  Arbeiter  kann  von  100  bis  120  mm 
breitem,  schweren  Atlasbande  in  12  Stunden  7  m  auf  dem  Handstuhle  verfem 
tigen.  Zu  gemustertem  Bande  versieht  man  oft  den  Handstuhl  mit  einer  Jacquard- 
Maschine. 

2)  Webstühle  mit  gewöhnlichen  Schnellsohützen,  welche  den 
Stühlen  zu  Baumwoll-  und  Seidenzeugen  in  den  meisten  Umständen  gleichen, 
aber  eine  solche  Einrichtung  haben/  dass  2  bis  %> .Bänder,  deren:  Ketten  in 
einigem  Abstände  nebeneinander  aufgespannt  sind,  ««gleich  geweot  werden.  Die 
Schützen  erhalten  ihre  Bewegung  mitemander  durch  einen  Rechen  (Treiber, 
chasse-navettes),  der  vorn  an  der  Lade  angebracht  ist  und  durch  das  Anziehen 
der  Peitsche  (S.  540)  unmittelbar  oder  durch  einen  Tritt  vermittels  besonderer 
Hebel  und  Schnüre,  hin-  und  hergescboben  wird.  Seine  senkrecht  abwärts 
stehenden  Zähne  vertreten  die  Stelle  der  Treiber  an  dem  gewöhnlichen  Schnell- 
schützen-Stuhle, indem  sie  gegen  die  Enden  der  Schützen  stossen.  Um  das 
Zurückprallen  der  Schützen  beim  Anstossen  am  Ende  ihres  Weges  zu  verhüten, 
sind  hier  Federn  angebracht,  welche  dieselben  sanft  einklemmen  und  halten. 
Diese  Art  von  Stühlen  giebt  eine  grössere  Leistung  als  der  Handstuhl  und  ge- 
stattet, ohne  durch  die  schwerfällige  Vorrichtung  der  Hochkämme  und  Wellen 
belästigt  zu  sein,  mit  Leichtigkeit  die  Anbringung  der  Jacquard-Maschine;  aber 
für  schmales  Band  ist  sie  doch  nicht  leistungsföhig  genug. 

3)  Der  Schubstuhl  oder  Bandmacherstuhl,  welcher  meistentals  nur 
noch  zu  Samtband  angewendet  wird.  Er  enthält  alle  Hauptteile  des  Webstuhles 
zu  Zeugen,  mit  Ausnäime  des  Eettenbaumes  und  Zeugbaumes,  welche  durch 
Spulen  ersetzt  sind  (für  jedes  der  zugleich  in  Arbeit  befindlichen  Bänder  eine 
Bandspule  und  wenigstens  eine  Eettenspule).  Man  webt  auf  dem  Schubstuhle 
2  bis  20  Bänder  nebeneinander,  je  nachdem  diese  breit  oder  schmal  sind;  oder 
auch  doppelt  soviel,  wenn  die  Ketten  in  zwei  Reihen  untereinander  dergestalt 
aufgespannt  sind,  dass  jedes  Band  der  unteren  Reihe  sich  unterhalb  des  Raumes 
zwischen  zwei  Bändern  der  oberen  Reihe  befindet,  wodurch  ihre  Anzahl  ver- 
größert werden  kann,  ohne  dem  Stuhl  eine  zu  grosse,  vom  Weber  nicht  mehr 
abzureichende  Breite  zu  geben.  Jedes  Band  nennt  man  einen  Lauf  oder  Gane 
des  Stuhles,  und  man  spricht  sonach  von  Stühlen  mit  6,  10,  12  Läufen  (Gängen) 
u.  s.  w.  Die  Schützen  sind  Schnellschützen,  haben  jedoch  keine  LaufroUen, 
sondern  schieben  sich  in  dem  Spalte  eines  an  der  Lade  vor  den  Rietblättern 
angebrachten  (mit  Ausschnitten  zu  Durchlassung  der  Bandketten  versehenen) 
Schützenbrettes,  und  werden  durch  einen  Rechen  bewegt,  den  der  Arbeiter 
an  einem  Griffe  mit  der  Hand  hin  und  her  schiebt  (daher  die  Benennung  des 
Stuhles).  Bei  der  obenerwähnten  Abteilung  der  Bandketten  in  zwei  Reihen  ent- 
hält folgerecht  die  Lade  zwei  Reihen  Schützen,  eine  über  der  anderen  (battant 
ä  ^tages),  und   zwei  miteinander  verbundene  Rechen,  von  welchen  der  obere 


*)  Siegel,  a.  a.  0.,  S.  97. 
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am  Ladendeckel  mit  abwärts  gerichteten  Z&hnen,  der  untere  am  Ladenklotz 
mit  anfw&rts  stehenden  Zähnen  angebracht  ist.  Die  Schäfte  werden  durch  Tritte 
in  Bewegung  gesetzt  und  das  Anschlagen  der  Lade  geschieht  mit  der  Hand, 
wie  bei  gewöhnlichen  Webstfihlen.  Sofern  man  den  Schubstuhl  mit  gewöhn- 
lichen (auf  Bollen  laufenden)  SchnellschütKen  versieht,  schliesst  er .  sich  der 
unter  2)  aufgeführten  Art  des  Bandstuhles  an. 

4)  Der  Mühlstuhl,  die  Bandmühle,  Bandstahl  (mutier  ä  la 
harre,  mötier  k  la  ztLrichoise,  bar-ioam)  ^).  Diese  Art  Stnhl,  welche  jetzt 
zur  Verfertignng  aller  Bandgattnngen  —  mit  Ausnahme  der  Samtbänder 
und  jener,  die  den  Handstuhl  erfordern  (S.  802)  —  fast  allgemein  im 
Gebrauche  ist,  macht  den  Übergang  von  den  Handwebstühlen  zu  den 
Kraftstühlen  oder  eigentlichen  Webmaschinen.  Die  Bewegung  wird  näm- 
lich zwar  durch  Menschenhand  hervorgebracht,  aber  ohne  unmittelbare 
Einwirkung  auf  die  zu  bewegenden  Teile,  sondern  durch  Vor-  und  Zurück- 
schieben einer  vor  dem  Stuhle  befindlichen,  über  dessen  ganze  Breite  sich 
erstreckenden  Triebstange  (Treibstange,  barre,  bar,  driving  bar)^ 
durch  welche  mittels  zweier  Treibarme  die  Lade  in  Schwingung  gesetzt 
und  zugleich,  vermöge  zweier  Erummzapfen,  in  welche  die  Treibarme 
eingehangen  sind,  eine  wagerechte  Welle  umgedreht  wird.  Letztere  bringt 
vermittels  gezahnter  Räder  eine  Welle  (bei  Mühlstühlen  zu  Atlasband 
eine  Walze)  in  Umgang,  worauf  Däumlinge  zum  Niederdrücken  der  Tritte 
ang^racht  sind.  Die  Tritte  aber  veranlassen  mittels  eines  Getriebes, 
welches  mancherlei  Verschiedenheiten  unterliegt,  die  Schäfte  zum  Auf- 
und  Niedersteigen,  damit  die  Ketten  gehörig  Fach  machen.  Die  Schützen 
sind  auf  ähnliche  Weise  wie  beim  Schubstuhle  (s.  oben)  vorn  an  der 
Lade  angebracht  und  werden  zwischen  eisernen  Bügeln  mittels  eines 
vom  Mechanismus  rasch  hin-  und  hergeschobenen  Rechens  (chasse- 
navettes)  abwechselnd  rechts  und  links  fortgestossen ,  wobei  sie  durch 
das  Fach  der  Bandketten  gehen,  um  den  Schussfaden  in  die  gespaltene 
Kette  zu  legen.  Die  Kettenfäden  eines  jeden  Bandes  sind  (200  und 
mehr  Meter  lang  geschweift)  oben  im  Hinterteile  des  Stuhles  auf  einer 
Spule  (Zettelspule,  Zettelrolle)  aufgewickelt,  öfters  nach  Erfordernis 
auf  zwei  oder  mehrere  Spulen  verteilt.  Sie  laufen  von  da  schräg  auf- 
wärts über  eine  feste  Rolle,  hierauf  senkrecht  abwärts,  umfassen  eine 
bewegliche,  durch  ein  Spanngewicht  (Zettelgewicht,  Seidengewicht) 
beschwerte  Rolle,  kehi*en  nach  oben  zurück,  legen  sich  auf  eine  zweite 
feste  Rolle,  wenden  sich  hierauf  von  neuem  niederwärts,  und  gehen  unter 
einer  Walze  durch,  welche  ungefähr  in  der  Mitte  des  Stuhles  liegt  und 
der  Kettenbaum,  Zettelbaum,  Garnbaum,  Seidenbaum  heisst. 
Indem  die  Ketten  unter  diesem  Baume  hervortreten,  nehmen  sie  die 
wagerechte  Richtung  an,  laufen  zunächst  durch  ein  Rietblatt  (Scheide- 

1)  Kinzer-Fiedler,  Technol.  d.  Handweberei.  Wien  1893.  S.  87  m.Abb. — 
D.  p.  J.  18S2,  48,  883;  1842,  86,  171;  1849,  112,  264;  1853,  130,  108;  1864, 
178, 18;  1878,  208,  92;  1879,  288,  83,  196;  284,  74;  1880,  236,  428;  1881,  240, 
853,  356;  1884,  252,  320;  1891,  281,  208.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1886, 
S.  105,  249,  877,  389;  1887,  S.  15,  119,  223,  227,  501,  502,  556;  1888,  S.  238; 
1890,  S.  8;  1891,  S.  64  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  2700,  3025,  5984,  9940,  11259, 
32559,  36542,  37927,  38616,  39129,  39816,  40990,  41045,41279,43144,50275, 
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blatt  oder  Hinterriet),  mn  sich  gleichmSsiig  za  einer  FlAehe  aossa* 

breiten;   femer  dnrch   die  Litzen  der  SchSfle,   nnd   hieranf  dnrch   die 

Rietblätter  der  Lade  (Vorderriete)»   Ton   welchen  ft&r  jede  Kette  ein 

eigene«  Torhanden  ist.    Vcm  der  Lade  ans  schreiten  die  Bftnder  nach  der 

Liegbank  hin  fort,  welche  die  Stelle  des  Brnstbanmes  der  gewöhnlichen 

Webstühle  einnimmt     Dnrch  Spalten  der  Liegbank  gelangen  sie  unter 

den  Stnhl  hinab,    wo   sie   mittels  zweier  Walzen  (Bandbftnme)  nach 

hinten   geleitet,    dann   mittels   Bollen  —   anf  fihnliche   Weise   wie   die 

Ketten  Tor  der  Verarbeitnng  —  anf-  nnd  niedergef&hrt  nnd  dabei  dnrch 

Gewichte  (Bandgewichte)  angespannt  werden.     Endlich  gelangen  sie 

aof  die  Band  rollen:   Spulen,  anf  welche  man  sie  beim  Fortgange  der 

Arbeit  von  Zeit  za  Zeit  aufwickelt,  oder  es  werden  die  Bftnder  in  Kfisten 

abgelegt. 

Um  gemosterte  Bftnder  ca  weben,  Terbindet  man  mit  der  Bandmühle  ein 
Jaeqoardgetriebe,  welches  gleich  allen  übrigen  Teilen  doreh  den  Mechaniemns 
in  Thätigkeit  gesetzt  wird,  sodass  der  Weber  wfthrend  der  Arbeit  nichts  anderes 
za  thun  hat,  als  die  Treibstange  zu  bewegen,  die  Bftnder  im  Auge  za  halten, 
jedem  yorfallenden  Fehler  abzuhelfen  nnd  die  leerwerdenden  Binschossspolen 
in  den  Schützen  gegen  volle  auszuwechseln.  —  Je  nach  der  Terschiedeaen  Breite 
der  Bftnder  baut  man  die  Mflhlstühle  mit  8  bis  40  L&nfen;  sie  dürfen  viel  breiter 
sein,  als  die  Schabstühle,  weil  der  Weber  steht  und  vor  dem  Stahle  hin-  und 
hergehen  kann,  ohne  die  Treibstange  aus  der  Hand  zu  lassen.  Ihre  gewöhn- 
liche Breite  beträgt  etwa  3  m  mit  Emschluss  des  Gestelles. 

Ein  fleissiger  Arbeiter  webt  in  12  Stunden  von  mittelschwerem  Atlasband: 
6  bis  8  mm  breit,  auf  einem  Stuhle  mit  86  Lftufen,  10  bis  18  m;  86  bis  42  mm 
breit,  mit  18  bis  20  lAufen,  7,5  bis  10  ms  60  bis  75  mm  breit,  mit  10  oder 
12  Lftufen,  6,5  bis  7,5  m;  90  mm  breit,  mit  8  oder  9  Lftufen,  4,7  m.  Diese  Länge 
ist  von  einem  einzelnen  Laufe  zu  verstehen  und  muss  demnach  mit  der  Zaol 
der  Lftufe  ▼errielfftltigt  werden,  um  das  Gesamtmass  der  Tagesarbeit  zu  ergeben. 
Die  schönsten,  breitesten  und  schwersten  Bftnder  eignen  sich  nicht  zur  Arbeit 
auf  dem  Mühlstuhle,  weil  sie  mehr  sorgfältige  Aufsicht  und  Behandlung  er- 
fordern, als  man  ihnen  hier,  bei  der  grösseren  Anzahl  ron  laufen,  widmen 
kann.  Darin  liegt  der  Grund,  weshalb  dergleichen  Ware  noch  yielfach  anf 
Handstfihlen  gewebt  wird,  ungeachtet  dadurch  die  Erzengungskosten  sich  viel 
höher  stellen.  Man  wird  bei  der  Vergleichung  der  Torstehenden  Leistungen  mit 
jener  des  Handstuhles  (S.  802)  entdecken,  dass  letzterer  mehr  Länge  in  einem 
Arbeitstage  liefert,  als  ein  einzelner  Lauf  des  MQhlstuhles  selbst  Ton  schmälerem 
Bande.  Diese  Erscheinung  klärt  sich  dadurch  auf,  dass  die  Schütze  beim  Hand- 
stuhl ungemein  schnell  durch  die  schmale  Kette  geworfen  (eijg^entlic^er  zu 
sprechen:  durchgesteckt)  wird,  und  dass  auf  dem  Mühlstuhle  die  Arbdt  sehr 
oft  kleine  Unterbrechungen  leidet  durch  Abreissen  von  fUden  und  ähnliehe 
Zufälle,  wobei  —  wenn  etwas  dergleichen  auch  nur  in  einem  Bande  vorfällt  — 
gleichzeitig  alle  Läufe  ruhen  müssen. 

Zur  Verfertigung  von  Samtband  wird  der  Mühlstuhl  wenig  angewendet, 
weil  der  schnelle  Gang  es  dem  Arbeiter  schwer  macht,  einer  grossen  Zahl  Ton 
Bändern  die  hier  nötige  Aufmerksamkeit  zu  widmen.  Da  keinenfaJls  das  Ein* 
legen  der  Nadeln  mit  der  Hand  stattfinden  kann,  so  webt  man  entweder  ohne 
Nadeln  je  zwei  Bänder  übereinander  mit  dazwischenliegender  Polkette  (S.  675); 
oder  man  läest  den  Stuhl  selbstthätig  für  ungeschnittenen  Samt  die  Nadeln  ein- 
stecken und  ausziehen,  für  geschnittenen  die  Nadeln  einstecken  (wonach  das 
Schneiden  vom  Weber  geschehen  muss),  oder  auch  das  Nadelsteoken  nnd 
Schneiden  ohne  Handhilfe  verrichten  (S.  674). 

\  5)  Die  Kraft  Stühle  zur  Bandweberei  sind  mit  einem  Antrieb  durch 

Fest-  und  Losscheibe  versehen,  im  übrigen  stimmen  sie  aber  im  wesent- 
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liehen  mit  den  MUhlenstttblen  ttberein.  Bei  einem  von  Hentbcoat  in  Eng- 
land erfundenen  Bandwebstnhie  sind  die  Bandketten  lotnscbt  aufge- 
spannt, schreiten  von  unten  nach  oben  fort  nnd  befinden  sieb  an  der 
St«lle,  wo  die  Schützen  darcbgeben,  nicht  in  einerlei  Ebene,  sondern  in 
lanter  verschiedenen,  aber  parallelen  Ebenen  nebeneinander^). 

Auf  die  bei  den  Bandwebstühlen  benutzten  Scfatltzenantriebe, 
wie  sie  von  den  bei  den  gewShnliohen  Webstühlen  benutzten  abweichen, 
sei  etwas  nfther  hingewiesen. 

Wenn  die  Schützen  zwanglänfig  bewegt  werden,  müssen  sie  länger 
sein,  als  der  grOssten  Bandbreite  entspricfat,  es  sei  denn,  dass  besondere 
Trieb  Vorrichtungen,  Zangen  (8.  702)  oder  unterstützende  Fuhrangsl  eisten 
angewendet  werden,  welche  in  das  Fach  hineingreifen,  also  die  Schütze 
begleiten  bezw.  ihr  entgegenkommen*). 

Eine  der  Uteiten  und  sehr  verbreitete  Form  der  Schütze  ist  die  durch 
Fig.  287  bis  2S9  Kekeiinzeichnete>).__Fig.  287  stellt  die  SchOtze  in  Grundrisse 
dar.    Sie  ist  ein  flacl 


flaches. 


bogeorermig,  hinten  geradlinig  begrenztes,  i 
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Knden  scbmal  aaslaafendes  und  tugesobärftei  Stück 
Bachsbanmholi  a,  welches  durch  die  Rinnen  b  in 
der  Lade  gefllhrt  ist.  In  der  vorderen  Durch- 
biecfanng  ist  die  Schn^npule  e  gelagert,  sodsM 
der  Faden  durch  d  abgezogen  wird.  Die  Bewegung 
der  Schütze  geschieht,  wie  schon  oben  angedentet 
ist,  durch  den  R^ben,  welcher  aus  Stiften  gebildet 
ist,  die  anf  einer  Scbnbleiste  sich  befinden.  Anf 
der  hinteren  Seite  ist  bei  t  wohl  ein  besonderes 
Oewiätt  eingelagert,  welches  die  Schfltse  schwerer 
macht  ond  das  Gewicht  gl  eich  massiger  verteilt. 

Statt  dnrcb  Rechen  ksnn  der  Antrieb  anch 
durch  Zahnr&der  erfolgen,  wie  Bolches  z.  B.  in  . 

Fig  290  dargestellt  ist*).     Die  Schütze   o  tragt  '^*  '**■ 

dann  eine  Zahnstange  (oder  Triebstock  verzahnung), 

in   welche  die  wa  beiden  Seiten  der  Binder  angeordneten  Räder  h  wechselweise 
eingreifen.    Die  BKder  sind  in  der  Lade  drehbar  gelagert  und  werden  dorch 


')  IMpertoire  de  lind.  itrang6re,*,Vol.  L  Paris  18B8,  p.  47,  —  D.  p.  J. 
1888,  «3,  3SS. 

•)  D.  R.-P.  No.  409B0.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  188T,  a  601  m.  Abb. 

■)  Hfilsse,  AUg.  Hasch .-Encykl.,  Bd.  I,  S.  801.  —  Kinzer  und  Fiedler, 
Technolog,  der  Bandweberei.    Wien  1893.    I.  Teil,  S.  SO  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  *3U4.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1888,  8.  288  m.  Abb.  —  Bar- 
low,  Historr  and  prinoiptes  of  weaving.    London  1878,  p.  369. 
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Tetscbiebbare  ZabnRtaDgeo  e  io  Schwin^ng  Tflnetxt.  Die  BUer  kGoaen  bis- 
bei  senkrechte,  wagerechte  oder  geneigte  Achten  haben.  —  Anch  endloie 
Retten  mit  MitnehmenÜften ,  welche  in  LCcher  der  SchOtie  eingreifen,  liod 
tat  SehOtsenbewegung  an^wendet  worden'),  detgleicben  icbwingende  Ga- 
beln, welche  mit  Zinken  m  die  Vertiefungen  der  SchQtre  faeMD*). 

Bei  den  Banditflhlen,  bei  welchen  die  ScbOtien  geradlinig  in  der  Schon- 
richtoDK  durch  das  Fach  hindurch  bewegt  werden,  bestimmt  sich  die  Oennl- 
breit«  de«  Web«tuhles  au»  der  Breite  der  gewebten  B&nder  und  den  rOtigtn 
ZwiechenrftQmen  Ewischen  diesen,  in  welchen  die  Schfltien  nnd  ihr  Antrieb  Pltb 
haben  mOiMn.  um  die^e  Breite  des  Webitahles  erheblich  ed  Terminden, 
webt  man  mehrere  B&nder  in  Reihen  über-  nnd  nebeneinander,  dergestalt,  dan  die 
Knder  der  verschiedenen  Geecfaone  gegeneinander  TSraetzt  sind  (Fig.  !90,S.SC5 
zeigt  E,  B.  eine  zweistöckige  BroBcbierlqde  mit  3  SchQtien  in  jedem  Gange), 
oder  man  bew^  die  ScbOtze  im  Bogen,  entweder  in  w&gerechter  Ebrär, 
sodass  die  Schfltae  3ber  oder  anter  dem  n  ebenliegen  den  Qewebe  hinweggeht*) 
oder  in  lotrechten  Ebenen*).  Hierbei  kann  die  Einriebtang  noch  ladem  •» 
getroffen  sein,  daee  fOr  jede  Arbeitsstelle  von  nur  einer  Zahnstange  ans  iwei 
in  TCrschiedenen  kreisförmigen  Bogen  laufende  Schiffchen  lugleicb  Ton  entgegen- 
Eeietzten  Seiten  her  durch  du  Doppetfacb  bewegt  werden").  Die  erforder- 
liche Qesamtbreite  dea  Stuhles  kann  femer  dadurch  vermindert  werden,  dass  '- 
unt«r  Anwendung  schr&g  gestellter  Riete  im  Blatt  —  die  Schiffchen  in 
Bahnen  bewegt  werden,  welche  der  Schussfadenlage  im  Qewebe  nicht 
parallel  sinT*). 

Man  hat  endlich  den  Einschlagfaden  anch  doppelt  durch  eine  gebogene 
Nadel  eingetragen,  welche  nach  Art  der  gebogenen  N&hmascfainennadelD 
schwingt.  Die  Schleife  des  eingetragenen  Fadens  wird  am  Bande  durch  eieeD 
besonderen  Stift  gehalten  {scbQtfenloser  Webstuhl,  »tedft  or  thuiäAii 
laomyt,  oder  durch  einen  Bindefaden,  der  durch  ein  Schiffchen  eingettagen 
wird,  welches  in  der  Eettenebene,  also  senkrecht  zur  SchnsiricbtnDg 
schwingt'). 

iTicht  selten  sind  teidene  BBnder  mit  öhrchen  oder  Zacken,  n&mlieh 
kleine  an  dem  änssersteD  Bande  der  Leisten  hervorragende  Maschen,  reneben, 
welche  entweder  znr  Zierde  dienen  oder  an  welche  angehäkelt  wird  nnd  welche 
durch  die  etwas  weiter  heranssteheoden  Cmbiegungen  des  Eintragfadeos  >  ge- 
bildet werden  (vgl.  Fig.  291).  Das  Mittel  za  deren  Erzeugung  besteht  in  einigen 
Tiden  d  von  4-,  fi-  oder  Sfachem  Pfeide- 
^_  -^  haar  oder  in  Dr&hten,  welche  links  und 

\^  ^  rechts  neben  den  Bandketten  anfgespanot 

\\     il  I  I  11   I   I   II   I   I       II  eind   und   nach  Erfordernis  itefienweise 

II  I JrdXuIUllXlP'*  **""''  abwechselndes  Hoch-  und  Tief- 
/J  (\      I  I  I  I  M  M      I  '      II  bewegen  mit  eingewebt  werden;  wonach, 

I      |_LlXl_UlLl_Lp    1  beim  Fortrücken  des  Bandes,  dieMS  weh 

f  I  I  I  '  I  M  '  I  '      i.  ,         von  den  HaarOden  abzieht,  aber  die  w 
lJ_l-LlXlXlXl — ID'O        leUteren  reranlassten  kleinen  Bohläf 
das  Ginsefaosses  beh&lt.  Bringt  man  statt 
der  FOden  einen  einzigen  Druht,  aber  in 
Rrtseerer  Entfernung  von  der  (in  diesem 
"■■  ">.  Falle  sehr  schmalen)  Gandkette  «n,  nnd 

Usst  diesen  in  beschriebener  Weise  von 
Eintrogfiden  umschlingen,  so  entstehen  lange  Schleifen  an  einem  schmalen 

■)  D.  p.  J.  1884,  2&2,  330  m.  Abb. 

'I  D.  B.-P.  No.  41219.  —  Leipa.  M,  f.  T.-I.  1887,  S.  558  m.  Abb. 

»)  D.  R.-P.  No.  2700. 

•1  D.  B.-P.  No.  86542,  41279.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1887,  S.  556  m.  Abb. 

')  D,  B.-P.  No.  88816.  —  Leipi.  M.  f.  T.-I.  1S87,  S.  119  m.  Abb. 

•)  D.  B.-P.  No.  41045.  —  Leipt.  H.  f.  T.-l.  1S8T,  8.  503  m.  Abb. 

^)  Barlow,  Eistorj  of  weaving,  p.  802. 

•)  D.  B.-P.  No.  8025. 


.  J — [J.|J-|J.|X|JL| — 9'°        lebteren  reranlassten  kleinen  Schläfen 

yOlJ — L|-LjJ.{J..|J^  ■  das  Einsefaosies  beh&lt.  BringtmansUtI 

•"ItItItItItI       'I  der  FBden  einen  einrigen  Druht,  aber  ii 
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Bande,  d.  h.  Franien  (franf^ee,  fringea)^}.  Eine  andere  DarBtelluugtart  der 
FraoMii  ist  die,  daai  man  jede  Kette  nar  su8  zwei  kleinen  Faden  mit  einem 
twischen  denselben  befindlioben  breiten  offenen  Räume  bestehen  läeit:  der  Bin- 
■ebaas  bildet  dann  ein  Band,  welches  in  dem  mittleren  Teile  seiner  Breite  leine 
Kettenfäden  enthalt  und  nachher  mittels  eines  lAn  gen  Schnittes  (wozu  eine  Krets- 
tchere  dienen  kann)  in  zwei  Fransen  zerteilt  wird.  Ton  dieser  Art  ist  das  so- 
genannte  Kapitalband  der  Buchbinder,  welches  aber  auch  so  gewebt  wird, 
dass  der  sonst  transenartig  ans  losen  Schiusfadenteilen  bestehende  grSssere  Teil 
seiner  Breite  ein  lein  wand  artiges  Gewebe  darstellt').  Ee  ist  eine  Stnhleinrichtang 
ang^eben  worden*),  wobei  die  zwei  Ketten abteilun gen  nahe  beiiammen  li^en 
nnd  zwischen  ihnen  die  SchasafUden  durch  eine  besondere  Vorrichtung  zur 
Schieifenform  auBKCzogen  werden,  sodass  die  breitesten  Fransen  nicht  mehr 
'  Raam  in  der  Stuhlbreite  erfordern  als  schmale. 

Gewebe  mit  Einzugsfaden*).  An  Hkndern  nnd  ähnlichen  Geweben 
finden  sich  bftaög  an  einer  oder  an  beiden  Seiten  Streifen  zugesetzt,  deren 
SchasBfarbe  von  der  dea  Obrigen  Stoffes  abweicht.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
verwendet  man  einen  oder  mehrere  wenig  gespannte  Leistenfäden,  welche  auf 
be«onderen  Spulen  gewickelt  und  in  Schäfte  und  Blatt  ansterhalb  der  eigent- 
lichen Ware  gezogen  werden.  Um  diese  FKden,  EinzogsfUden  e,  in  das  Ge- 
webe einzubinden,  umschlingt  der  Scbussfaden  *  (Fig.  292)  am  Rande  den  Einiug- 


faden  nnd  es  tieht  dann,  weil  die  Spannung  des  Schussfadena  grOsaer  ist  als 
die  Spannung  des  Einzngsfadeus ,  der  Schustfaden  den  Einzugsfaden  so  weit 
nacb  eich,  als  es  dem  Schüsse  selbst  mCgIicb  ist.  Hat  die  Leiste  eine  Bindung, 
welche  bei  jedem  Schusse  andere  Fadenbebungen  bringt,  so  wird  auch  der 
Eininpsfaden  mit  an  den  Band  des  Gewebes  angeheftet;  ist  die  Ware  am  Rand 
mit  einer  solchen  Biodang  yersehen,  deren  Fachbildungen  auf  zwei  nacheinander 
folgendm  ScboMAden  ganz  gleich  sind,  mitbin  der  Schoss  sieb  in  dei  ganzen 


')  LeipB.  M.  f.  T.-l.  1886,  S.  219.  —  D.  R.-P.  No.  3B595. 

*)  Wochenschrift  d.  niederSsterreichischen  Gewerbe-Ver.  1866,  No.  14,  S,  212. 

>)  D.  p.  J.  1856,  ISS,  10. 

*)  Knorr,  Die  Elemente  der  Weberei.   Chemnitz  1872.   S.  117  m.  Abb. 


VIII.  Abschnitt 


Breite  dieser  Bindung  tnrQckiiehen  kann,  eo  wird  der  vom  Schune  uRuchlvngene 

EinzDgsfaden  dieiem  folgen  und  Bicb  am  Bande  gleichaam  wie  ein  doppelter 
Schunfaden  in  das  Facli  legen  (vgl.  Fig.  293).  Audi  hier  l&SBt  sich  der  Eintugi- 
faden  wieder  durch  Anordnung  von  Ro^shaaren  oder  Drähten  d  in  Form  vod 
Schleifen  oder  BSgen  aasbiegen. 

Gewebe  mit  verlorenen  Schilasen').  Wenn  der  Scham  nicht  in  dn 
vollen  Breite  de»  Gewebes  eingelegt  wird,  londem  nar  mit  einem  Teile  der 
Kette  (itreifenweise  mehrere  Male  hintereinander)  bindet  and  dann  diese  Web- 
art  mit  einer  2.,  S.,  4.  u.  b,  w.  Kettenfadengruppe  fortgesetit  wird,  so  mDnen 
eine  ziemliche  Anzahl  von  SchüUenbewegungen  ausgeführt  werden,  bevor  der 
Schasi  die  ganze  Gewebebreite  einmal  durchqacrt  hat,  wodnrcb  sich  der  «n- 
gangs  angegebene  Name  auch  rechtfertigt.  Mit  Hilfe  dieser  eigentümlichen 
WeWt  erhält  man  durchbrochene  Bänder,  wohl  auch  Litze  genannt, 
welche  als  Einfassung  an  Heroden,  SchDrzeu,  Vorhängen  u.  s.  w.,  inm  Anhikeln 


elf 


M. 


Ä 


cm^m 


-m 


I    r    w    w  F. 


verschiedener  spitzen  artiger  G^enstände  u.  b.  f.,  farbig  als  Besatz  vvrwendtt 
werden.  Fig.  293  giebt  ein  Stück  einer  derartigen  einfachen  LitM  wieder, 
wfthrend  Fig.  294  die  zugebSrige  Patrone  wfire. 


»)  Knorr,  a.  a.  0.,  S.  118.  -  OeUner,  Die  deuteche  Webschvde.    7.  Aufl. 
■  742  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  18S6,  S.  105.  —  D.  R.-P.  No.  38B69. 


Bortenweberei.  809 


B.  Bortenweberei  (Borden-  oder  Bortenwf rkerel)  ^). 

Borten,  Borden  (bordare,  galons,  weit,  edge)  sind  gleich  den  Bän- 
dern schmale  Gewebe  verschiedener  Gattung,  welche  gleichfalls  durch  die 
vorstehend  näher  auseinandergesetzten  Hilfsmittel  hervorgebracht  werden. 
Die  Grenze  zwischen  dem»,  was  man  Band,  und  dem,  was  man  Borte 
nennt,  ist  kaum  scharf  zu  ziehen;  doch  beruht  ein  den  Sprachgebrauch 
bestimmender  Unterschied  einerseits  in  der  Beschaffenheit  der  Ware, 
andererseits  in  dem  von  ihr  gemachten  Gebrauch.  Borten  sind  nämlich 
der  Begel  nq(i?h  gemusterte  (wenigstens  geköperte,  niemals  leinwand- 
artige) und  mehr  oder  weniger  dicke,  schwere  Gewebe,  zum  Teil  aus 
Rohstoffen,  die  zu  Bändern  nicht  angewendet  werden,  namentlich  Metall- 
gespinste; sie  dienen  fast  ausschliesslich  zum  Besetzen  der  Kleidungs- 
stücke, gewebten  Tapeten  und  gepolsterten  Möbel,  einige  Arten  als  Be- 
standteil zum  Geschirr  für  Reit-  und  Wagenpferde  ^. 

Man  unterscheidet  die  Borten  nach  dem  Uauptstoffe,  woraus  sie 
bestehen,  in  Gold-  und  Silberborten,  wollene  und  seidene  Borten  u.  s.  w. 

a)  Das  Hauptwebegut  zu  den  Gold-  und  Silberborten  ist  Gold- 
und  Silbergespinst  (filä  d*or,  filä  d'argent),  welches  dadurch  verfertigt 
wird,  dass  man  einen  Faden  von  Seide  u.  s.  w.  scbraubenartig  mit  L^in, 
d.  h.  geplättetem  Gold-  oder  Silberdrahte,  umwindet  (überspinnt).  Die 
Maschine,  welche  hierzu  gebraucht  wird,  heisst  Spinnmühle. oier  Faden- 
mühle und  enthält  8  bis  20  Gänge,  d.  h.  die  Finrichtuo^  um  i?o.vitlfi 
Fäden  gleichzeitig  zu  bespinnen.  Über  die  Einrichtung,  dieser  Masehiiie 
wird  w.  u.  das  Nötigste  gesagt  werden. 

Man  unterscheidet  die  Gold-  und  Silbergeapinste:  a)  In  echte  und  un- 
echte (leonische)  Gespinste,  je  nachdem  sie  aus  echl^m  oder  unechtem  Lahn 
(11,  505)  verfertigt  sind.  —  b)  In  Gespinste  auf  Seide,  auf  Leinenzwirn  und 
auf  Baumwolle;  der  Faden,  welcher  dem  Lahn  zur  Unterlage  dient,  ist  näm- 
lich bald  ein  ^ober  einfacher  Rohseidenfaden  (Pelseide,  S.  445),  bald  zwei- 
fädig,  auch  dreifädig  gezwirntes  Leinen*  oder  Baumwollgarn.  —  Zu  den  echten 
Gespinsten  dient  fast  immer  Seide.    In  jedem  Falle  muss  der  Faden  für  Silber- 

?:espin8te  weiss,  f^r  Goldgespinste  gelb  sein.  —  c)  In  starke,  mittlere  und 
eine  Gespinste,  nach  der  Dicke  des  Fadens.  —  d)  In  leichte  und  schwere 
Gespinste,  nach  der  Menge  Metall,  welche  sie  in  gleichem  Gewichte  und  bei 
gleicher  Feinheit  enthalten.  Je  grösser  die  Menge  des  Lahnes  gegen  jene  des 
darunter  liegenden  Fadens  ist,  desto  schwerer  fällt  das  Gespinst  aus.  Man  kann 
die  Schwere  abändern  teils  durch  Anwendung  von  gröberem  oder  feinerem  Lahn, 
teils  durch  dichteres  oder  weniger  dichtes  Bespinnen.   Bei  den  schwersten  Sorten 

^)  Das  Anfertigen  von  Band  und  Borten  bezeichnete  man  früher  nicht  als 
„Weben",  sondern  als  „Wirken";  es  ist  deshalb  der  Ausdruck  Bortenwir- 
kerei hier  mit  aufgenommen  worden. 

Prechtrs  technolog*  EncykL  IL  604.  —  Jacobsaon,  Schauplatz  der 
Zengmanufakturen  in  Deutschland.  Berlin  1776.  IV.  Bd.  S.  810—452  „Der 
Bortenwürker''.  —  Jacquard,  Handbuch  der  Posamentierkunst,  Bandfabri- 
kation, Drahtspinnerei  (1835).  —  Reim  an n.  Die  Kunst  des  Posamentierers. 
Weimar  1840.  (Neuer  Schauplatz  der  Künste  105.  Bd.)  —  T.  F.  Müller,  Gründ- 
liche Anweisung  für  Posamentierer,  Annaberg,  Rudolph  und  Dieterici,  1846.  — 
Eduin  Siegel,  Zur  Gescfaiehte  des  PosamentieTgewerbes.  Annaberg,  Gräber,  1892. 

>)  Karmarsch-Heeren's  tedm.  Wörterbuch,  S.  Aafl.  Bd.I,  8.732. 
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berühren  sich  die  Windungen  unmittelbar,  bedecken  also  die  Seide  u.  s.  w. 
TÖllig;  bei  den  leichteren  sind  sie  etwas,  und  bei  den  leichtesten  um  die  ganze 
Breite  des  Lahnes,  oder  noch  mehri  voneinander  entfernt,  hiemach,  und  nacb 
der  yerschiedenen  Feinheit  des  Lahnes  selbst,  kommen  8  bis  30  Windungen 
auf  1  cm  Fadenlänge. 

Besondere  Arten  sind  das  Eraus-Gespinst  (fris^),  auch  Goldgimpe 
genannt,  und  die  gedrehte  Goldschnur  (cordonnet).  Krauses  Gespinst  ent- 
steht auf  zweierlei  Art.  Entweder  überspinnt  man  die  Seide  zuerst  mit  einem 
andern  feineren  Seidenfaden  in  weit  auseinander  liegenden  Windungen  (z.  B. 
8  bis  11  auf  1  cm),  dann  aber  in  entgegengesetzter  Richtung  mit  dem  Lahn 
(etwa  18  bis  27  Windungen  auf  1  cm);  oder  es  wird  ein  Faden  von  gewöhn- 
lichem Gespinste  mit  einem  andern  in  weiten  Windungen  (z.  B.  6  auf  1  em^ 
Schraubenschnur)  besponnen.  Goldschnur  verfertigt  man  darch  Zusammen- 
drehen (Zwirnen)  von  2,  8  oder  4  Gespinst fäden,  wobei  die  Drehung  in  solcher 
Weise  stattfindet,  dass  die  Schrauben  Windungen  in  einer  den  Umgängen  dee 
Lahnes  entgegengesetzten  Richtung  liegen. 

Da  bei  den  Goldgespinsten  diejenige  Hälfte  des  Goldes,  welche  die  den 
Seidenfaden  berührende  Seite  des  Lahnes  überkleidet,  unsichtbar,  also  nutzlos 
ist,  so  hat  man  vorgeschlagen,  das  fertige  aus  Silberlahn  hergestellte  Gespinst 
schliesslich  auf  galvanischem  Wege  zu  vergolden,  wobei  nur  auf  der  Aussen- 
seite  Gold  abgesetzt  würde*). 

Die  Spinnmühle  wird  auch  gebraucht,  um  baumwollene  Fäden  mit  Seide 
oder  Wollengam  zu  überspinnen,  zu  plattieren,  aus  welcher  Art  Gespinst 
alsdann  Fransen  und  andere  Posamentier -Waren,  Seidenstramin  u.  s.  w.  ver- 
fertigt werden;  ebenso  zum  Überspinnen  der  Kautschuk fäden  mit  Baumwolle 
oder  Seide.  Ein  verwandtes  Erzeugnis  ist  ferner  die  seidene  Gimpe  (guimpe)» 
welche  aus  einer  von  Leinen-  oder  Baumwollgarn  gedrehten,  dann  mit  gekochter 
und  belieUl^  gefärbter  Tramseide  übersp|onnenen ,  dünnen  Schnur  besteht  Die 
Seide,  ^^igMe  eine  vollkommene  Decke  bilden  muss,  nimmt  man  zur  Abkürzung 
der  Arbeit  vipr-  oder  achtfach.  Krausgimpe  wird  auf  ähnliche  Weise  wie 
das  schon  erwäbnt^e  krause  Gespinst  dargestellt,  indem  man  entweder  eine  baum- 
wollene Schnur  mit  civ^-ähn  liehen  dünneren  weitläufig  fiberspinnt  (üb  er  riegelt), 
dann  das  Ganze  mit  Seide  bekleidet;  oder  eine  mit  Seide  besponnene  Baum- 
wollschnur mit  einer  dünneren  der  Art,  ebenfalls  schon  seideumkleideten,  in 
weiten  Windungen  bespinnt,  unter  dem  Namen  Brillantgarn  wird  zu 
Stickereien  gezwirntes  wollenes  Garn  angewendet,  welches  in  lebhaften  Farben 

Sefärbt  und  dann  auf  der  Spinnmühle  mit  unechtem  Gold-  oder  Silberlahn 
erart  weitläufig  übersponnen  ist,  dass  zwischen  den  Metallwindungen  der 
wollene  Faden  sehr  stark  hervorsieht 

Dünne  Eisen-  und  Kupferdrähte  werden  öfters  mit  Seide  oder  mit  Lahn 
übersponnen  zur  Verfertigung  gewisser  Arten  von  Kantillen  (U,  505);  ausgeglühte 
Eisendrähte  mit  Seide  oder  Baumwolle  zum  Gebrauch  in  Damenhüten  und 
anderen  Putzarbeiten,  desgleichen  zu  Dr^tband  (S.  798);  Ku^ferdrähte  mit  Seide 
zu  galvanischen  Apparaten;  u.  s.  w.  In  diesen  Fällen  bedient  man  sich  ent- 
weder der  gewöhnlichen  Spinnmühle  (T,  682)  oder  anderer,  stets  auf  den  gleichen 
Grundgedanken  gegründeter,  Maschinen*). 

Zum  Umwicifeln  oder  Überspinnen  mit  dem  Gold-  oder  Silberlahn  dient, 
w.  0.  erwähnt  die  Spinn-  oder  Fadenmühle,  dieselbe  kann  auch  ohne  wei- 
teres zur  Herstellmigf  der  Gimpen  gebraucht  werden,  dann  wird  sie  als  Gimpen - 
mühle  (bei  Kraftäntrieb  als  Gimpenmaschine)  bezeichnet 

Fig.  295  ist  der  Schnitt  der  wesentlichsten  Bestandteile  einer  einfachen 
Gimpen  mühle  (mutier  ä  guimper).  Der  zu  bewickelnde  Faden  ab  wird  von 
rechts  nach  links  gleichmäßig  fortbewegt;  er  erfährt  durch  den  Kopf  e,  welcher 
in  der  festen  Röhre  c  steckt,  sichere  Führung.    Die  in  dem  MaschinengestelK 


»)  Polyt  Gentr.  1855,  S.  146. 

')  Armengaud,  V.  862.  —  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1848,  S.  608.  — 
Hugo  Fischer,  Technolog.  Studien  im  Sachs.  Erzgeb.,  S.  88  m.  Abb. 
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teil  d  befestigte  ROfare  c  dieot  aumerdem  als  Z&pfea  fQr  die  BoUe  (Läufer)  f, 
vetcbe  ein  EBllcben  g  trBgt.  Über  den  Hals  der  Rolle  f  ist  die  Spnle  t  fQr 
den  aufiainckeladeD  Faden  A  drehbar  gesteckt;  in  eine  Rille  der  Spule  ist  mit 
massiger,  regelbarer  Spannung  ein  an  f  befestigt«!  Faden  gelegt,  deswo  Beibang 


Fig. 


nur  dann  das  Gleiten  von  ■'  anf  dem  Hals  der  Rolle  f  gestattet,  wenn  h  straff 
angelogen  wird.  Dreht  mau  ddd  f  mittels  eiaer  auf  ihren  Wirtel  wirkenden 
Scumr  k,  lo  fahrt  offenbar  das  Bjslloben  g  den  Faden  A  in  regelmBoiigen  Win- 
dungen Jim  das  Gebilde  ab  hemm.  Es  ist  leicht  ta  Obenehen,  wie  die  An- 
ordnang  eu  treffen  ist,  wenn  man  nicht  einen,  sondern  mehrere  F&den  gleicb- 
zeitäg  Dm  a6  legen  will. 

Aach  sog.  Eabeliehnnr  wird  anf  der  FadenmBhle  hergestellt;  die  Teile 
dasu  werden  invor  anf  der  PlattJermOhle  (s.  w.  u.)  labereitet.  Beim  Zusammeu- 
dcehen  derselben  anf  der  Fadenmflhle  umwickelt  ein  Teil  den  anderen  (dos 
Fatter)  in  dichten  WindnnKen.  Eine  hiena  besonders  eingerichtete  Faden- 
mUhle  nennt  man  Kabelmühle*). 

Als  Plattiermaschinen  werden  in  der  R«gel  solche  FadenmOhlen  be- 
zeichnet, bei  welchen  dos  Fntter  (gefordertenfalls  erst  ans  mehreren  —  bii  in 
50  —  FJLden)  losamm engedreht  and  dann  dnrch  mehrere  Faden  plattiert  wird. 
Hierbei  kann  entweder  dos  abliebende  Ende  der  inneren  Schnar  gedreht  werden 
(sog.  frauiOsische  Platt i  er maichine)  oder  die  Spnle,  von  welcher  das  Fott«r 
abgeio^n  wird  (Teller-Plattiermasohine)'). 

Fi^.  396  leigt  einen  Oaag  einer  sog.  fruntflsischen  Platt iermasehine*). 
Der  fertig  plattierte  Faden  wird  mittels  des  FiOgeli  f  auf  eine  durch  den  Ruf- 


>)  Übeiv[HnnmaM!hinen  Tgl.  auch  D.  p.  J.  1S8Z,  248,  119;  1885,  267,  S56; 
1888,  267,  289  m.  Abb.  —  Bcientif.  American  Suppl.  SS8  (tB86)  p.  8588. 

*)  Vgl.  Siegel,  a.  o.  0.,  3.  95  mit  Abb.  noch  den  PreisTeraeicbnitsen  der 
Fabrik  tod  Q.  Stein,  Berlin,  welche  Fabrik  sich  um  die  Durchbildung  der 
Maschinen  des  PosameutieivOewerbes  von  jeher  verdient  gemacht  hat. 

■)  Hngo  Fischer,  Technolog.  Studien  im  SOche.  Engeb.,  8.  S6  m.  Abb. 
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und  ab^rta  ateigenden  Wageo  IV  geetOUt«  Spul«  S  gewnoden.     Der  FlOg«! 
trlgt  «wei  kleine  RflUchen  r,  c,.  Ober  welche  der  plattierte  Faden  geleitet  wiM 
und  die  denselben  vor  Beschädigung  schützen.    Oberhalb  des  Flügeli  findet  du 
PUttieren  »tatt,  indem  den  von  den  Spulen  a  hommenden  und  eich  in  einer 
rinn ennirm igen   Vertiefung    dm    EisenetRibes  e 
Tereinigenden  Orundf^den  die  durch  den  Kamm 
•hik^^^     A        ^  geordneten  D eck ßden  zugeführt  werden  und 
S9SS9    ^        "^  infolge  der  durch    den  Flügel   erzeugten 
tt^lir*  '  ■  ■  /  Drehung  des  Grundfadena  auf  diesen  in  dicht 

4SMM  '-  '  !  //'  liegenden      Schraubeu Windungen      aufwickeln. 

'■•^"T*-^  \'.i';.'  Die  Lieferung  dieser  Maschine  beträgt  für  den 

Oang  stündlich   ÜO   bis   60  m   plattierte   Litte. 
fl^^tiiül      7n  Ausgeführt  werden  die  Haschinen   mit  4,  6,  8 

Jk^-^  -"^  »2  Oangeu. 

'  -*'  II  DieTellerplattiermaschine  Ihnelt  im 

wesentlichen  einer  Gimpenmühle,  nur  wird  der 
Faden  senkrecht  durch  den  wagerechten  I&ufer 
(Teller)  hindurchgezogen,  welcher  die  ent- 
sprechende Ansahl  Spulchen  (bis  60  und  SO) 
trägt.  Dos  Futter  wird  Ton  unten  nach  oben 
durch  den  sich  drehenden  Teller  gezogen  und 
kann  hierbei  dos  untere  Ende  gegen  das  obere 
verdreht  werden,  indem  die  gebremste  Spule 
in  einem  sich  drehenden  Hahmen  gelagert  ist. 
Wird  das  untere  Ende  nicht  gedreht,  so  gebt 
die  Plattier^  in  eine  Oimpenmaschine  Aber,  bi>- 
dass  sich  auf  den  Tel lermasch inen  auch  Gimpen 
herstellen  lassen. 

In  den  Posamen  tierereien  werden  statt  der 
Handgravilen  vielfach  Gravilmaschiuen  be- 
nutat.    Diese  Matcbiaen  haben  den  Zweck,  die 
kleinen  Fasern,  welche  von  den  Schnnren  ab- 
f'g'  1^'  stehen ,    anzustreichen ,    also    der   Schnnr    ein 

gleich  massiges,  glattes  Ansehen  cn  verleiben. 
Die  Schnur  wird  dnrch  polierte  StafalsUbe  ge- 
eingelassen   sind ,   der  durch  eine  Kurbelwotle 

Es  giebt  echte  and  nuecbte  oder  leoniscbe  (Ijonische)  Borten, 
indem  das  Metall  an  dem  OeBpiost«  echter  oder  unechter  Br&ht  ist.  Bei 
den  sogenannten  Atlaaborten  besteht  Kette  nnd  Schnss  ganz  ans  G»- 
spinst,  nnd  das  Gewebe  ist  5-,  6-,  7-  oder  Sbindiger  Atlas  mit  flot^ 
liegender  Kette  aaf  der  rechten  Seite.  Zuweilen  wird  in  die  Kette  teil- 
weise  oder  dnrcbans  Lahn  genommen,  wodurch  ein  hoher  Glans  entetefat; 
manchmal  broschiert  man  in  den  Attasborteti  Figuren  mit  Kraosgespinst, 
Lahn,  Eantille  oder  Cbenille  (S.  800).  Bei  allen  Übrigen  Arten  der  Gold- 
und  Silberborten  ist  die  Kette  von  Seide  (bei  unechten  oft  von  gezwirn- 
tem Leinen-  oder  BaamwoUgam),  bei  Goldborten  von  gelber,  bei  Silbor- 
borten  von  weisser  Farbe;  nnd  nur  der  KinschusB  enthalt  MetallgespinsL 
Eierher  sind  die  Tressen,  Stickertressen,  Bandborten  nnd  LahD- 
borten  zn  zählen.  Das  schönste  und  kostbarste  dieser  Fabrikate  sind 
die  Tressen  (Tressborten),  deren  anterscheidendee  Merkmal  darin 
besteht,  dasB  sie  anf  beiden  Seiten  das  nSmliche  Muster  zeigen  (zwei 
rechte  Seiten  haben)i  und  nirgend  die  Kettenl^den  dentlich  durchblicken 
JaMen.     Je  vier  nacheinander  folgende  Schosse  gehen  ntUulioh  so  dnrch 
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die  Kette,  dass  die  ersten  zwei  zum  grössten  Teile  oben  liegen  und  hier 
Figur  bilden,  die  anderen  zwei  aber  hauptsächlich  auf  der  untern  Seite 
bleiben,  wo  sie  die  nämliche  Figur  erzeugen.  Da  die  Kettenfaden  weit 
auseinander  liegen  und  der  Einschnss  stark  angeschlagen  wird,  so  schiebt 
sich  letzterer  dergestalt  zusammen,  dass  man  auf  jeder  Seite  der  Borte 
nur  die  hier  zur  Figur  gehörigen  SchussfUden  bemerkt.  Der  auf  S.  579 
beschriebene  zweiseitige  Körper  ist  ein  ähnliches  Gewebe,  aus  welchem 
man  leicht  ableiten  kann,  wie  auch  Figuren  auf  ähnliche  Art  mit  zwei 
rechten  Seiten  hervorzubringen  sind.  Die  Fäden  der  Kette  sind  bald 
einfache,  bald  mehr&che  nicht  zusammengezwirnte  (2-  bis  6 fache)  un- 
gekochte Pelseide;  der  Einschluss  besteht  gänzlich  aus  einem  einfachen 
Gold*-  oder  Sübergespinstüaden  und  bildet  durch  sein  verschiedenartiges 
FlotUiegen  ein  Muster,  welches  manchmal  wie  in  Atlasborten  broschiert 
wird.  Man  verkaufte  die  echten  Tressen  nach  dem  Gewichte  und  be- 
nannte sie  durch  die  Angabe,  wieviel  eine  Elle  wog:  zweilötige,  drei- 
lötige  Tressen  u.  s.  w.  Die  Elle  =^  600  mm  und  das  Lot  =  15  ^ 
gesetzt,  sind  zweilötige  gegen  86  mm^  dreilötige  ungefähr  54  mm  breit.  — 
Die  Stickertressen  unterscheiden  sich  von  den  eigentlichen  Tressen  da- 
durch, dass  im  Einschüsse  zur  Ersparung  abwechselnd  ein  8-  bis  lOfacher 
Seidenfaden  und  ein  Faden  Gespinst,  oder  2  Fäden  Seide  und  2  Fäden 
Gespinst  liegen.  Die  rechte  Seite  enthält  demzufolge  das  Muster  von 
Gold-  oder  Silber  in  Seidengrund,  die  unrechte  aber  das  Muster  von 
Seide  in  Gold-  oder  Silbergrund,  wobei  dafür  gesorgt  wird,  dass  das 
Muster  die  Fläche  reichlich  bedeckt  und  wenig  Grund  zwischen  seinen 
Teilen  sehen  lässt.  —  Bandborten  oder  Halbborten  sind  nicht  tressen- 
artig, sondern  den  seidenen  Bändern  ähnlich  gearbeitet,  d.  h.  sie  ent- 
halten auf  der  einen  Seite  das  Muster  vom  Einschlag  gebildet,  auf  der 
andern  das  gleiche  Muster  durch  die  Kette  dargestellt.  Im  Einschüsse 
wechselt,  wie  bei  den  Stickertressen,  Gespinst  mit  Seide.  Die  Kette  be- 
steht aus  einfachen  Fäden  von  Seide;  daher  ist  die  rechte  Seite  jene, 
auf  welcher  der  Einschlag  das  Muster  erzeugt.  Das  Grundgewebe  der 
Bandborten  ist  meistens  glatt  (leinwandartig).  —  In  den  Lahnborten 
ist  die  Kette  Seide,  der  Einschuss  zum  Teil  Gespinst,  zum  Teil  Lahn 
(1  oder  2  Sohuss  Gespinst  und  1  Schuss  Lahn  abwechselnd).  Der  Lahn 
bildet  die  glänzende  Figur  auf  der  rechten  Seite;  das  Gespinst  giebt  dem 
Gewebe  Zusammenhang  und  bildet  ausserhalb  der  Figur  den  matten 
Grund. 

b)  Die  wollenen  und  seidenen  Borten  unterscheidet  man  gewöhn- 
lich in  folgende  Arten:  Militär-Borten,  meistenteils  aus  Seide  (Kette 
ein-,  zwei-  bis  sechsfädig,  Schuss  2-  bis  5  fädig),  oft  aus  Wolle  (Kamm- 
garn), zuweilen  aus  Kamelhaar;  das  Gewebe  tressenartig,  d.  h.  auf 
beiden  Seiten  gleich  und  recht.  —  Gurten  und  Leitseile  für  Reit-  und 
Wagenpferde,  wie  die  Tressen  auf  beiden  Seiten  gleich  und  recht,  von 
denselben  aber  dadurch  verschieden,  dass  man  hier  überall  nur  Kette 
und  nichts  vom  Eintrage  sieht,  indem  die  Lage  der  Kettenfäden  nach 
derselben  Weise  abwechselt  und  bald  oben,  bald  unten  Figur  macht,  wie 
in  den  Tressen  der  Schuss.    Die  Kette  ist  (zwei-  oder  mehrfUdige)  Seide 
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oder  Kammwolle,  öfters  teilweise  Gold-  oder  Silbergespinst;  der  £in- 
Bchoss  mehrfacher  Leinen-  oder  Banmwoll- Zwirn.  Manchmal  sind  die 
Leitseile  ganz  und  gar  nach  Tressenart  gewebt,  d.  h.  mit  sichtbarem 
Einsehlage  nnd  verborgener  Kette,  welche  letztere  dann  ans  Bindfeulen 
besteht.  —  Tapezier-Borten  zom  Besetzen  der  seidenen  Wandtapeten, 
der  gepolsterten  Möbel  u.  s.  w.,  nach  Art  der  B&nder  und  Bandborten 
gearbeitet,  gewöhnlich  mit  leinwandartigem  Gmnde  und  yerschiedenflMr- 
bigen,  dm*ch  eine  eigene  Fignrkette  gebildeten  (ao^eschweiften)  Mastern. 
Webstoffe:  Wolle,  Baumwolle  nnd  Seide,  einzeln  oder  miteinander  ge- 
mischt. —  Nahtschnüre,  ganz  schmale  seidene  und  wollene  Börtdien 
zam  Besetzen  der  Nähte  an  der  inneren  Bekleidung  der  Kutschen  u.  s.  w. 
—  Wagenborten  (galons  de  voiture)  und  Livreeborten,  von  allen 
anderen  Arten  der  Borten  dadurch  verschieden,  dass  sie  wahrer  unge- 
schnittener  Samt  sind,  indem  ihre  Oberfläche  mit  kleinen,  aus  einer 
besondern  Polkette  gebildeten  Bingelchen  (Noppen)  bedeckt  ist.  Man 
nennt  sie  daher  auch  Noppenborten.  Bei  einigen  ist  die  ganze  rechte 
Seite  mit  Noppen  besetzt,  deren  verschiedene  Farben  das  Muster  hervor- 
bringen; bei  andern  stehen  nur  in  der  Figur  Noppen  und  der  Grund 
ist  ein  ebenes  (z.  B.  atlasartiges)  Gewebe.  Man  macht  Noppenborten  ganz 
aus  Seide,  besonders  wenn  stellenweise  das  Grandgewebe  sichtbar  ist; 
häufig  aber  besteht  die  Grundkette  und  der  Einschuss  aus  leinenem  Garn 
oder  Zwirn,  und  der  Flor  (die  Pole)  aus  Seide  oder  KammwoUgam.  — 

Schmale  seidene  und  halbseidene  Tapezier-Borten,  sowie  unechte  €k>]d- 
und  Silberborten  werden  auf  Mühlstflhlen,  wohl  auch  auf  Kraftstühlen  ^),  ver> 
fertigt;  alle  schöneren  und  teueren  Gattungen  der  Borten  aber  webt  man  auf 
dem  Posamentierstuhle  (S.  636)  mit  oder  ohne  Hilfe  der  Jacquard-Maschine.  Auf 
diesem  Stuhle  kann  ein  Arbeiter  in  12  Stunden  von  Tressen  3,2  bis  7m,  von 
Bandborten  4,5  bis  7,5  m,  von  Noppenborten  4  bis  7,5,  von  schmalen  Tapezier- 
borten 15  bis  SO,  von  NahtscbnQren  sogar  bis  75  m  zustande  bringen. 

Zur  Verfertigung  der  Noppenborten  ist  ein  Mühlstuhl  ang^eben  worden, 
welcher  die  Samtnadeln  selbst  einsteckt  und  wieder  auszieht*).  —  Eine  beson- 
dere Art  Noppen  borten  hat  man  dadurch  hervorgebracht,  dass  man  in  die 
Grundkotte  ^autschukfäden  einschaltete,  die  seidene  Polkette  abe^  —  ohne 
Nadeln  anzuwenden  —  in  Teilchen  flotiliegen  Hess,  welche  sich  über  je  2  oder 
mehrere  Schussföden  erstreckten.  Wenn  nachher  durch  die  Elasticit&t  des 
Kautschuks  das  Gewebe  in  der  Längenrichtung  zusammengezogen  wurde,  hoben 
sich  jene  flottliegenden  Kettenteile  zu  Schleifen,  welche  den  durch  Nadeln  her- 
vorgebrachten Noppen  ähnlich  sind.  Desgleichen  ist  der  Versuch  gemacht 
worden,  ohne  Kautschuk  durch  direktes  Zusammenschieben  der  Polkettenfäden 
mittels  des  Eintrages  schon  beim  Weben  (ähnlich  wie  bei  den  BadehandtQchem, 
S.  676)  die  Noppen  zu  erzeugen'). 

Über  das  Herstellen  der  geflochtenen  Borten  mittels  des  Klöp- 
pel ns  lese  man  in  dem  besonderen  Abschnitte  Klöppeln  und  Klöppel- 
maschinen  nach. 


1)  Kunst-  und  Gewcrbeblatt  1848,  S.  46. 

*)  D.  p.  J.  1844.  98,  411.  —  G^nie  ind.,  VI.  824. 

')  Brevets,  T.  91,  p.  134.  —  Brevets  1844,  VIl.  I. 
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C.  Yerferttgimg  der  Gurten. 

Garten  (sangles,  girihs)  sind  mehr  oder  weniger  dicke  bandförmige 
Gewebe  zu  yerschiedenem  Gebrauche.  Der  schlechtesten  bedient  man 
sich  als  Tragbänder  nnd  bei  dem  Polstern  der  Stühle,  Sophas  n.  s.  w. 
als  elastischer  Unterlage  für  die  schneckenförmigen  Stahlfedern  der  Kissen. 
Besserer  Art  sind  meistenteils  die  sogenannten  Grandgarten,  Sattel- 
grnndgurten  oder  Sattel-Spanngurten,  von  welchen  der  Grundsitz 
der  Beitsättel  gebildet  wird,  die  Stallgurten  und  die  Gurten  zur  ge- 
polsterten Wagenarbeit  der  Sattler.  Feinere  und  weichere  Sorten  ge- 
braucht man  als  Hosenträger,  Halftern  und  Sattelgurten  (Bauch- 
gurten). Durch  diese  mannigfaltigen  Anwendungen  wird  die  Wahl  des 
Bohstoffs  zu  den  Gurt.en  und  auch  die  Art  ihies  Gewebes  bedingt. 

Die  Tragbänder  und  Tapezier-Gurten  bestehen  aus  sehr  grobem 
Hanf-  oder  Werggame  und  sind  wie  ein  glattes  Zeug  (leinwandartig) 
gewebt.  Damit  sie  sich  nicht  nach  der  Breite  zusammenrollen,  ist  die 
Kette  aus  verschiedenartig  gesponnenen  Fäden  gebildet,  indem  abwech- 
selnd je  10  bis  15  Fäden  von  rechts-  und  dann  ebensoviele  von  links- 
gedrehtem Gespinste  genommen  werden.  —  Die  Grund  gurten  und 
Wagengurten  werden  aus  Hanfgarn,  Hanf-  oder  Leinenzwirn  oder  zwei- 
drähtigem  Bindfaden  verfertigt  und  sind  teils  glatt,  teils  geköpei-t.  Im 
erstem  Falle  wird  ihre  Kette  wieder  aus  rechts-  und  linksgedrehten 
Fäden  zusammengesetzt.  Die  Köpergarten  sind  vierfädig  mit  zwei  glei- 
chen Seiten  geköpert  (S.  575);  jedoch  liegen  die  Kettenfäden  so  dicht 
nebeneinander,  dass  sie  auf  beiden  Flächen  den  etwas  locker  geschlagenen 
Einschuss  völlig  bedecken  und  unsichtbar  machen,  öfters  ist  der  Köper 
80  abgeändert,  dass  die  schrägen  Streifen,  welche  derselbe  darbietet,  in 
verschiedenen  Teilen  der  Breite  abwechselnd  nach  der  rechten  und  nach 
der  linken  Hand  zu  laufen.  —  Bei  den  Stallgurten  ist  die  Kette  zwei- 
drähtiger  Hanfzwim,  der  Einschuss  drei-  oder  vierdrähtiger  Hanf-  oder 
Wergzwim;  und  sie  sind  stets  nach  der  angezeigten  Art  vierfädig  ge- 
köpert. Die  Sattelgurten  und  Halftern  bestehen  ganz  aus  Kamm- 
wollgespinst und  sind  immer  geköpert,  zuweilen  auch  mit  einfachen  und 
kleinen  Mustern  durch  webt.  Die  Kette  ist  gewöhnlich  zwei-,  manchmal 
dreidi*ähtig  gezwirnt;  zum  Schusse,  durch  welchen  das  Gewebe  seine  dicke 
und  weiche  Beschaffenheit  erhält,  nimmt  man  einen  drei-  bis  sechsfachen 
nicht  zusammengedrehten  Faden  von  kammwollenem  Garn  oder  zwei- 
drähtigem  Kamm  wollzwirn.  Auf  gleiche  Weise  und  aus  demselben  Boh- 
stoffe  werden  auch  Hosenträger  verfertigt,  welche  man  aber  noch  öfter 
entweder  ganz  aus  Baumwolle  oder  aus  baumwollener  Kette  und  Ein- 
schuss von  Jute  webt;  die  Kette,  aus  verschiedenfarbigen  Fäden  gebildet, 
ist  allein  zu  sehen  und  die  Muster  sind  auf  beiden  Seiten  des  Gewebes 
gleich  und  recht,   wie  bei  den  seidenen  Gurten. 

Die  Verfertigung  der  ordinären  Gurten  aas  Hanfgarn,  Werggam 
und  Bindfaden  gehört  zam  Geschäfte  der  Seiler,  welche  dazu  einen  sehr 
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einfachen  schmalen  Webatnhl  (Schlagstnht,  önrtensclilagstock)') 
anwenden.  Dieser  Stuhl  entbslt  in  den  Sch&ften  statt  der  Litzen  Eisen- 
di^hte  mit  Öhren,  and  keine  Lade,  indem  d&s  Anschlagen  des  Ein- 
achnsses  mit  einem  frei  in  der  Hand  geführten  messerartigen  Schlag- 
holze geschieht.  Von  den  grfibsten  nnd  loaeaten  Garten  kaun  ein 
Arbeiter  1 1,5  bis  18  m  LSnge  in  einem  Tage  verfertigen.  —  Die 
Qurten  ans  Zfrira,  desgleichen  jene  ans  Wolle,  werden  aaf  dem  Hand- 
stahle der  Bortenwirker  mit  4  ScbSflen  (Litienkämmen)  nnd  4  Tritten 
gewebt.  Aach  die  seidenen  Garten  sind  eine  Arbeit  des  Pocamentiers 
and  bedürfen  Öfters  der  ganzen  künstlichen  Etnrichtang  des  Wellen- 
stahles,  oder  einer  Jacquard-Maschine.  —  Oemosterte  Hoientrftger 
n.  dgl,  rerfartigt  man  auf  Bahndmühlen  mit  Jacquard'). 

Um  Hosentrfiger-Qnrten  und  andere  bandfSrmige  Gewebe  so  hennit«lleD, 
daM  ihre  Breite,  unter  Beibehaltung  der  Ketten rUemahl,  an  beRtimmteo  Stellen 
nach  beBtimmtem  Masse  zu-  oder  abnimmt,  ht  eine  Vorrichtung  angegeben 
worden,  deren  Wesentliches  in  einer  ei  gent  Dm  liehen  Bauart  des  Rietbtattei  be- 
ruht*). Die  Zfthne  des  Blattes  sind  nämlich  nicht  parallel,  sondern  derartig 
von  oben  nach  unten  «uiammeiilaufend  eingesetzt,  daag  die  von  ihnen  einge* 
nommsne  Qesamtbreite  z.  B.  am  obern  Ende  doppelt  so  groai  ist,  als  am  untern. 
Eine  durch  die  Jacquard -Mos  chi  na  oder  durch  einen  eigenen  Tritt  in  Th&tjgkeit 
geeetzte  Vorrichtung  bebt  oder  senkt  nach  und  nach  das  Blatt,  nnd  dieses 
nOtigt  demzufolge  die  Kette,  sich  entsprechend  in  einen  schmälern  Raum  tn- 
sammendrftngeu  oder  weiter  auszubreiten. 

^  AU  eine  besondere  Art  Onrten  und  die  gewebten 

^^.    .*  Maschinenriemen*)   anzuführen,   welche    man  statt 

__°^ Lederriemen  zum  Treiben   von  Maschinen   aninwendea 

versucht  hat;  sie  enthielten  in  der  Kette  Leinenzwim 
und  feine  Eiiendrfthte,  im  Schusse  Zwiru  von  Kamm- 
woll-  und  Leinengarn. 

FQr  die  Uerstellung  gewebter  Korbtragbftnder 
tet  ein  Webwerkzeug  angegeben  worden'),  welches  tum 
Ersatz  der  sonst  in  der  Seilerei  zur  Erzeugung  der- 
artiger B&nder  gebr&nch lieben  einfachsten  Einriiätang, 
dem  „Eorbbandholze",  bestimmt  ist.  Die  Trog- 
tAnder  werden  1  einwand  bindig  und  stets  auf  eine  be- 
stimmte Lange  abgepaust,  gewebt.  Die  aus  einem 
Faden  bestehende  Kette  wird  zwischen  dem  Baume  a 
(Fig.  2ST,  298]  und  den  Haken  b  in  apiraligen  Win- 
dungen aufgespannt,  sodass  die  Zahl  der  halben  Win- 
dun^^en  der  Zahl  Kettenfäden  entspricht,  welche  dai 
fertige  Band  erhalten  soll.  Die  Fadenenden  sind  an 
dem  Baum  a  durch  Verknotung  befestigt  Dieser  Banm 
ruht  in  der  FOhrnng  eines  unter  etwa  60°  gegen  den 
Horizont  geneigten  Gestell  pfostens.  Die  Schraubenfeder 
c  bestimmt  die  Anspannung  der  Kette.  Die  Haken  b 
bilden  die  unteren  Enden  von  Spindeln,  welche  in  den 
Trägern  d  nnd  «  drehbar  gelagert  sind.  Der  zwischen 
diesen  Lagern  liegende  Spindelteil  besitzt  rechteckigen 
Querschnitt  nnd  bildet  eine  steile  balbgängige 
PFg.  19T-29S.  Schraube.     Der   Rahmen  f   umfasst   diese  Schranben 

')  Brevet»  1844,  IV.  124. 

'I  Breveta.  LKXIV.  12?,  125. 

')  BreTets,  LXX.  131. 

'I  Mitt.  d.  Gew.  Ver.  f.  Hann.  1857.  S.  2.  —  Polvt.  Centr.  1857,  S.  845. 

')  D.  B.-P.  No.  8917.  —  D.  p.  J.  1883,  246,  47  m.  Abb. 
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and  iein  Auf-  bez.  Absteigen  bewirkt  die  gleichzeitige  Drehung  sämtlicher  Spin- 
deln am  180°,  EOdasa  die  Haken  abwechselnd  nach  linke  (wie  in  Fig.  297)  und 
nach  rechts  gerichtet  sind.  Die  Einst«llnng  der  Haken  b  in  die  Bildebene  be- 
wirkt die  Fachbildung  Fig.  298,  die  Spindeldrehung  um  180°  ruft  den  Fach- 
weohwl  herror.  In  jedes  gebildete  Fach  schiebt  der  Arbeiter  eine  dQnne,  au 
den  Enden  mit  Haken  reraehene  Hotz*  oder  Eiseoacbiene  k,  das  Messer  oder 
Wirkmesser,  drückt  mit  demselben  das  Kettenkrenz  herab,  gleichzeitig  den 
luletat  eingetragenen  Schueefadon  festschlagend,  und  nebt  sodann  mit  Hilfe 
diese«  Werkzeuges  den  in  den  Haken  eingelegten  Schussfaden  durch  das  Fach. 
Kreisförmig  gekrümmte  Qurte  (Hültgurte)  lassen  sieb  durch  nach- 
folgend beschriebene  Abzugteinrichtong  für  das  fertige  Oewebe  erzielen ').  Diese 
BOftgurte  bilden,  auf  Länge  geschnitten  und  susam mengerollt,  einen  Kegdmantel, 


Flg  19S-30O 

welcher  sich  allseitig  besser  an  den  EOrper  anachmiegi  Die  Abzugsvorrich- 
tang  setzt  dcb  ans  drei  Kegelstumpfen  a,  b  und  e  zusammen,  welche  so  ge- 
lagert sind,  dass  ihre  Achsen  sieb  in  dem  Punkt«  o,  d.  i.  dem  Erümmnngs- 
mittelpunkte  des  gewebten  Gurtes  schneiden.  Die  Lange  der  Ketten fnden  muss 
entsprechend  der  zunehmenden  Dicke  der  Abzugskegel  mit  TergrSsserung  ihres 
Abstandes  von  dem  Punkte  o 


')  D.  R.-P.  No.  9733,  17797.  —  D.  p.  J.  1883,  2«,  69  m.  Abb. 
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IX.  Absolmitt. 

Herstellung  der  Gewebe  aus  einigen  besonderen  Rohstoffen, 


Es  werden  hiermit  einige  Erzeugnisse  der  Weberei  zusammengefasst, 
welche  zufolge  eigentümlicher  Beschaffenheit  ihres  Rohstoffes  wesentlich 
abweichende  Vorrichtungen  und  Verfahrungsarten  erfordern.  Bücksicht- 
lich der  nicht  anders  als  in  Teilen  von  sehr  beschränkter  Länge  zur 
Verfügung  stehender  Stoffe  —  Stroh,  Holzstreifen,  Pferdehaar  (femer  in 
selteneren  Fällen  Fischbein,  Borsten,  Stroh  von  Flachs,  Manilahanf,  Aloe- 
hanf u.  s.  w.)  —  ist  zunächst  die  Bemerkung  zu  machen,  dass  sie  meist 
nur  als  Einschuss  verarbeitet  werden,  um  Gewebe  hervorzubringen,  deren 
Kette  man  aus  Leinen-,  BaumwoU-  oder  Seiden-Fäden  zu  bilden  genötigt 
ist,  sofern  Stücke  von  beliebig  grösserer  Länge  dargestellt  werden  sollen. 
Metalldrähte  als  Webgut  sind  naturgemäss  wegen  ihrer  Steifheit  schwie- 
riger und  zum  Teil  anders  zu  behandeln,  als  die  höchst  biegsamen  Fäden 
derjenigen  Stoffe,  deren  Verarbeitung  den  Gegenstand  der  vorausgegan- 
genen Abteilungen  ausgemacht  hat. 

A.    Stroh-Gewebe  (tissus-paille,  atrata-tissue)  ^), 

Das  zur  Weberei  angewendete  Stroh  ist  Weizenstroh,  am  besten  vom 
Sommerweizen,  dessen  Halme  geschmeidiger  sind.  In  Italien  kultiviert 
man  für  die  Stroharbeiten  eine  besondere  Art  von  Stroh,  das  unter  dem 
Namen  Marzolanostroh  bekannt  ist  und  von  einer  durch  besonders 
dünne  und  biegsame  Halme  ausgezeichneten  Art  des  Sommerweizens 
(Marzolano)  stammt,  die  man  auf  magerem  Gebirgsboden  anbaut.  Der 
Boden,  in  welchem  bei  uns  solches  Stroh  gezogen  werden  soll,  wird  da- 
durch vorbereitet,  dass  man  zuerst  Kartoffeln  darauf  baut,  weil  er  hier- 
von locker  und  der  Pflanzenwuchs  kräftiger  wird.  Im  nächsten  Frühjahre 
säet  man  dann  den  Weizen  aus,  aber  sehr  weitläufig  (dünn),  damit  sehr 
lange,  starke  und  glänzende  Halme  kommen,  welche  man  lange  vor  völ- 
liger Reife  der  Körner  einerntet.    Man  schneidet  sie  nämlich,  sobald  sie 


')  Bartsch,  Vorrichtungskunet  der  Werksttthle,  H.  260,  262.  —  Falcot, 
Traitd  de  la  fabrication  des  tissus,  IL  8.  —  Prechtl,  Technolog.  Encvkl., 
Bd.  XX,  S.  863. 
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iinfangen  gelb  zu  werden,  mit  der  Sichel  ab;  macht  daraas  kleine  Gar- 
ben, welche  unter  den  Ähren  gebunden  werden;  setzt  sie  einige  Tage, 
unter  öfterem  Wenden,  dem  Tau  aus;  und  lässt  sie  endlich  in  freier 
Luft  trocknen.  Man  muss  das  Stroh  bei  allen  diesen  Arbeiten  behutsam 
handhaben,  damit  die  Halme  nicht  gequetscht  oder  auf  andere  Weise 
beschädigt  werden;  auch  darf  es  nie  im  Regen  unter  freiem  Himmel 
bleiben,  weil  es  hiervon  seinen  Glanz  und  seine  reine  blasse  Farbe  ein- 
bttsst.  Man  kann  indessen  das  vom  Regen  dunkelgelb  gewordene  Stroh 
wieder  weiss  und  glänzend  machen,  wenn  man  es  schwefelt  oder  in  eine 
schwache  Auflösung  von  Sauerkleesalz  in  kaltem  Wasser  legt. 

Ist  das  Stroh  getrocknet,  so  wird  es  unter  und  über  jedem  Knoten 
durchschnitten;  wobei  man  den  Teil  des  Halmes  zwischen  der  Ähre  und 
dem  ersten  Knoten  besonders  legt,  weil  er  wegen  seiner  grössern  Länge 
(240  bis  800  mm)  sich  besser  zur  Weberei  eignet  als  die  übrigen,  welche 
man  vorzugsweise  zu  Flechtwaren  benutzt.  Dann  bleicht  man  das  Stroh 
durch  eine  Schwefel-  oder  Chlorbleiche.  Die  Schwefelbleiche,  vor- 
genommen in  Bottichen  mit  doppeltem  Boden,  wovon  der  eine  Siebboden 
ist,  besteht  in  der  Einwirkung  der  Schwefligsäuredämpfe  auf  benetztes 
Stroh.  Sowohl  durch  die  Schwefel-  wie  Ohiorbleiche  wird  der  Glanz  und 
die  Festigkeit  des  Strohes  nicht  geschädigt,  die  Farbe  dagegen  bis  ins 
Weisse  gebleicht.  Die  Schwefelbleiche  ist  nicht  haltbar,  schwefelgebleich- 
tes Stroh  dunkelt  in  einiger  Zeit  nach.  Die  Chlorbleiche  ist  dauerhafter 
und  lässt  auch  schönere  Weisse  erzielen;  letzteres  ist  besonders  für  Stroh 
wichtig,  welches  geerbt  werden  soll;  ein  gelblicher  Untergrund  beein- 
fiusst  den  Ton  der  Farbe. 

Die  nächste  Arbeit   besteht   im  Spalten,    wozu    man    sich    eines 

Strohspalters  bedient.     Dies  ist  kleines  stählernes  Werkzeug,   woran 

rundum  auf  einem  zugespitzten  Stifte,  wie  Strahlen  eines  Sternes,  3  bis 

10  dünne  scharfschneidige  Blättchen  sitzen.     Den  Stift  steckt  man  ins 

Innere  des  Strohhalmes,  welcher  zuerst  so  weit  vorgeschoben  wird,  dass 

der  zerspaltene  Anfang  hinterhalb  der  Schneidblättchen  mit  den  Fingern 

gefasst  werden  kann;  dann  zieht  man  den  Halm  rasch  gänzlich  hindurch. 

Je  dicker  das  Stroh  ist,   und  je  feiner  man  die  Streifchen  wünscht,   in 

desto  mehr  Teile  spaltet  man  den  Halm;  die  einzelnen  Streifchen  haben 

gewöhnlich  0,8  bis  1,5  mm  Breite. 

Dieses  Verfahren  des  Spaltens  hat  zwei  Un Vollkommenheiten  an  sich: 
1)  dass  sie  Streifchen  von  ungleicher  Breite  vermengt  liefert,  weil  durch  den 
nämlichen  Spalter  jeder  etwas  weitere  Halm  in  breitere  Teile  zerfällt;  2)  dass 
der  in  der  Halbmesserrichtung  entstehende  Schnitt  die  Ränder  des  Streifens, 
nachdem  dieser  flach  ausgebreitet  ist,  zugeschärft  bildet.  Beide  üebelstände 
werden  vermieden,  wenn  man  sich  des  —  allerdings  weitläufigeren  —  Verfahrens 
bedient,  jeden  Halm  erst  nur  nach  einer  Linie  in  der  Längenrichtung  aufzu- 
schlitzen, dann  auszubreiten,  mittels  Durchganges  zwischen  den  zwei  Walzen 
eines  kleinen  Walzwerkes  völlig  zu  plätten,  endlich  mittels  eines  geraden  Kammes 
mit  schneidigen  Zähnen  zu  spalten.  Das  gespaltene  Stroh  fahrt  wohl  auch  den 
Namen  Reiss-Stroh  (fälschlich  Reisstroh). 

Die  Strohgewebe,  als  ein  gänzlich  der  wechselnden  Mode  anheim  ge- 
gebenes Erzeugnis,  sind  von  grosser  Mannigfaltigkeit.  Die  gröbste  Art 
derselben   besteht  aus   nur   gespaltenem  Stroh   (ganzen,   rohen   oder   in 

52* 
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allerlei  Farben  gefärbten  Halmen)  als  Einschass,  einer  Kette  von  Leinen- 
zwimfäden,  und  wird  zu  leichten  Matten,  Tischdecken  n.  dgl.  gebraucht. 
Die  Kettenfäden  liegen  immer  ziemlich  weitläufig,  oft  paarweise  so  zu- 
sammengeordnet, dass  zwischen  je  zwei  Paaren  ein  ziemlich  bedeutender 
Baum  bleibt.  Der  Webstuhl  arbeitet  im  letztem  Falle  mit  dem  Gaze- 
Bchafte,  sodass  je  zwei  bei  einander  befindliche  Fäden  wechselweise  Kreuz- 
fach und  offenes  Fach  bilden  (S.  561),  um  die  Strohhalme  zwischen  sich 
festzuhalten  und  dem  Gewebe  Haltbarkeit  zu  geben.  Auf  das  aus  Flachs- 
stroh  hergestellte  Flachstuch  ist  bereits  auf  S.  786  hingewiesen  worden. 

Eine  gleiche  Ware  wird  Öfters  ohne  Webstuhl  ans  freier  Hand  yerfertigt, 
indem  man  die  Halme  nebeneinander  reiht  und  die  Zwimfäden  mit  den  Fingern 
dazwischen  einflicht. 

Feinere  Strohgewebe  (zu  Damenhüten)  haben  immer  Einschuss  von 
gespaltenem  Stroh  und  Kette  von  Seide  mit  weitläufig  liegenden  feinen 
Fäden.  Man  wählt  entweder  gelbe  Rohseide,  oder  yerschiedentlich  ge- 
färbte gekochte  Seide.  Der  Schuss  ist  entweder  nur  Stroh,  oder  zum 
Teil  auch  Seide,  indem  man  z.  B.  zwischen  je  zwei  Strohstreifchen  zwei 
oder  vier  seidene  Fäden  einschiesst.  Die  Bindung  ist  bald  schlicht  (wie 
bei  Leinwand  oder  Taffet),  bald  gazeartig  (mit  Kreuzfach  in  der  Kette); 
öfters  bilden  die  Seidenfkden  kleine  Muster,  zwischen  welchen  das  Stroh 
durch  Farbe  und  Glanz  eine  gute  Wirkung  thut.  Als  Kleiderstoff  hat 
man  sogar  ganz  seidene  gemusterte  Gaze  verfertigt,  in  welcher  mit  Stroh 
einfache  Figuren  einbroschiert  waren,  welche  nach  dem  Ausschneiden  der 
unterhalb  des  Stoffes  gebliebenen  Strohteile  ganz  isoliert  im  Seidengewebe 
standen  (Stroh-Dünntuch,  gaze  c^rös,  strawgauze)*,  u.  dgl.  m. 

Der  Webstuhl  zu  diesen  verschiedenartigen  Erzeugnissen  ist  jeder- 
zeit sehr  schmal  (entsprechend  der  geringen  Breite  des  Gewebes),  auch 
kurz  und  niedrig,  übrigens  aber  mit  allen  schon  bekannten  durch  die 
Beschaffenheit  des  Gewebes  erforderten  Einrichtungen  versehen.  Zum 
Einschiessen  des  Strohes  (welches  während  der  Verarbeitung  in  etwas 
feuchtem  Znstande  erhalten  werden  muss)  gebraucht  man  eine  sogenannte 
Maulschütze,  wie  beim  Weben  der  Pferdehaarzenge  (S.  827);  das  Stroh 
wird  dem  Weber  gewöhnlich  durch  ein  ihm  zur  Seite  stehendes  Kind 
(tendeur)  zugereicht;  will  man  dieser  Hilfe  entbehren,  so  ist  eine  An- 
ordnung zu  treffen,  vermöge  welcher  die  Lade  durch  eine  federartig  wir- 
kende zusammengedrehte  Schnur  zurückgezogen  erhalten  wird,  sodass  der 
Arbeiter  (welcher  beim  Einschiessen  beide  Hände  beschäftigen  muss)  sie 
nur  in  dem  Augenblicke  anzufassen  braucht,  wo  er  den  Schlag  thun 
will.  Die  glänzende  äussere  Seite  der  Strohstreifen  muss  stets  auf  der 
rechten  Seite  des  Gewebes  liegen.  Damit  das  Gewebe  von  gleicfafor- 
mögem  Ansehen  werde,  reicht  das  Kind  abwechselnd  ein  Streifchen  mit 
dem  oberen,  und  eines  mit  dem  untern  Ende  dar.  Ohne  diese  Vorsicht 
würde  die  eine  Hälfte  der  Zeugfläche  weissgelb  und  sehr  glänzend,  die 
andere  rötlich  und  weniger  glänzend  ausfallen;  denn  die  beiden  Enden 
des  Strohes  besitzen  nicht  eine  gleiche  Weisse. 
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B.  Holz-Gewebe  (tissus-bois,  wood-tissue);  Rohr-  und  Holzstäbchen- 

Matten. 

Die  Holzarten,  von  welchen  Gebraach  in  der  Weberei  gemacht  wird, 
müssen  weich,  von  feinem,  geradfaserigem  Gefttge  und  soviel  möglich 
weiss  sein;  man  wählt  demnach  Weiden-,  Pappel-  oder  Lindenholz  (für 
die  Holzhüte,  sog.  Basthüte  namentlich  Espenholz),  und  verwandelt  es 
gleich  im  frischgeföllten  Zustande  in  dünne  schmale  Streifchen.  Zu  diesem 
Zwecke  spannt  man  ein  gegen  1  m  langes,  25  bis  30  mm  dickes  Brett  so  auf 
der  Hobelbank  ein,  dass  es  eine  seiner  langen  schmalen  Seiten  nach  oben 
kehrt.  Mit  einer  Art  von  Schneidmodel  (I,  664),  welcher  aber  eine 
ganze  Reihe  feiner  und  scharfer  Schneidzähne  enthält,  fährt  man  über 
die  ganze  Länge  dieser  Seite  hin,  und  schneidet  somit  eine  entsprechende 
Anzahl  gleichlaufender,  gleichweit  voneinander  entfernter  Linien  ein. 
Wenn  hierauf  mittels  eines  gewöhnlichen  Schlichthobels  ein  dünner  Span 
abgestossen  wird,  so  erscheint  derselbe  ohne  weiteres  in  lauter  gleich- 
breite Streifchen  zeHeilt.  Sind  die  zuerst  gemachten  Schnitte  tief  genug 
eingedrungen,  so  kann  das  Abhobeln  zwei-  oder  mehreremal  wiederholt 
werden,  bevor  der  Gebrauch  des  Schneidmodels  von  neuem  erforderlich  ist. 

Das  mit  dem  Namen  Schneidmodel  der  Ähnlichkeit  halber  bezeichnete 
Werkzeug  verfertigt  man  ans  einem  gewöhnlichen  Schlichthobel-Eisen,  welches 
durch  Ausglühen  weich  gemacht,  durch  Einfeilen  mit  den  (2  mm  langen)  Zähnen 
versehen,  wieder  gehärtet  und  zum  Gebrauch  in  eine  hölzerne,  zu  beiden  Seiten 
mit  einem  Handgriffe  versehene,  Fassung  eingesetzt  wird.  Man  kann  das  ge- 
zahnte Eisen  in  dem  Hobel  selbst,  vorderhalb  des  Schlichteisens,  anbringen,  in 
welchem  Falle  das  Vorschneiden  und  Weghobeln  zugleich  stattfinden,  daher 
zwar  ein  geringerer  Zeitaufwand,  aber  eine  grössere  Kraft,  zur  Ausführung  der 
Arbeit  nötig  ist. 

Weil  das  Holz  für  die  Streifen  sehr  weiss  gewählt  wird,  so  können 
sie  ohne  Schwierigkeit  durch  die  bekannten  Mittel  (II,  720)  beliebig 
gebeizt,  d.  h.  gefärbt  werden.  Um  ihre  natürliche  Weisse  zu  erhöhen, 
kann  man  sie  mittels  Chlorwasser,  durch  Waschen  mit  Seife,  oder  durch 
Schwefeln  bleichen. 

Von  Holzstreifchen  der  in  Bede  stehenden  Art  werden  öfters,  ganz 
wie  von  Stroh,  Gewebe  verfertigt,  in  welchen  di9  Kette,  auch  wohl  ein 
Teil  des  Einschusses,  aus  Seide  (oder  feinem  BaumwoUzwim)  besteht. 
Über  diese  Erzeugnisse  ist  hier  nichts  weiter  mehr  zu  bemerken.  Man 
macht  aber  weit  gewöhnlicher  das  ganze  Gewebe  ausschliesslich  von  Holz- 
streif chen.  Dahin  gehören  zunächst  die  sogenannten  Siebplatten,  bei 
welchen  die  Streifchen  in  der  Kette  sowohl  als  im  Eintrage  etwas  von- 
einander entfernt  liegen,  sodass  kleine  quadratische  öfihungen  entstehen. 
Dergleichen  (stets  leinwandartig  gewebte)  Platten  aus  den  nach  obiger 
Erklärung  gehobelten  feinen  Streifen  dienten  früher  auch  zur  Anfertigung 
der  Form  (des  Gestelles)  von  Damenhüten.  Zu  Holzsieben  wendete  man 
dagegen  ebenso  gearbeitete  Platten  aus  breiteren  und  stärkeren  Streifen 
(Schienen)  an,  welche  von  dünnen  Eschen-  oder  Haselnuss-Stöcken  ge- 
spalten und  mittels  des  Seh  maiers  abgeglichen  wurden.  Ein  anderes 
Erzeugnis  (wozu  man  immer  nur  feine  Holzstreifchen  gebraucht)  ist  die 


822  IX.  Abschnitt 

Sparterie,  welche  sehr  dicht  gewebt  wird,  leinwandartig,  geköpert,  oder 
klein  gemustert  vorkommt,  and  zur  Verfertignng  von  Damenhüten  (nicht 
der  Unterlage  zu  solchen)  Anwendung  gefunden  hat. 

Der  gewöhnliche  Stuhl  zur  Darstellung  der  Holzgewebe  (Siebplatten 
wie  Sparterieplatten)  ist  dem  Leinweberstuhle  ganz  ähnlich,  und  enthält 
zu  glatter  Arbeit  zwei,  zu  geköperter  und  gemusterter  vier  bis  zwölf 
Schäfte,  dabei  ebensoviel  Tritte  als  Schäfte.  Die  Vorrichtung  desselben 
geschieht  auf  folgende  Weise.  Man  bäumt  zuerst  eine  2  oder  2^«  ^» 
lange  Kette  von  Zwimfäden  (zum  Weben  grober  Siebplatten  von  Bind- 
faden) auf;  diese  zieht  man  durch  die  Litzen  der  Schäfte  und  durch  das 
Bietblatt  und  vereinigt  sie  vor  letzterem  durch  Anknoten  mit  den  znr 
eigentlichen  Kette  bestimmten  Holzstreifen.  Hierauf  zieht  man  die  Zwim- 
kette  wieder  nach  hinten  und  nötigt  dadurch  die  Holzstreifen,  in  das 
Blatt  und  die  Schäfte  einzutreten.  Diese  Streifen  werden  endlich  vom 
mittels  anderer  Fäden  an  dem  Brustbaume  befestigt.  '  Die  nötige  Span- 
nung giebt  man  ihnen  durch  Anhängung  eines  Gewichtes  an  den  Hinter- 
baum. Zum  Einschiessen  bedient  man  sich  einer  Schutze  von  derselben 
Art,  wie  die  beim  Weben  der  Pferdehaarzeuge  gebräuchliche,  von  wel- 
cher weiter  unten  die  Bede  ist.  Eine  Anspannung  in  der  Breitenrich- 
tung bedarf  das  Gewebe  nicht,  daher  gebraucht  man  weder  eine  Sperr- 
Bute  noch  eine  andere  dieselbe  ersetzende  Vorrichtung.  Nachdem  die 
Holzkette  gänzlich  aufgearbeitet  ist,  zieht  man  die  Zwifnfäden  wieder 
vorwärts,  schneidet  das  fertige  Gewebe  vor  der  Lade  ab,  und  knüpft 
nach  oben  beschriebener  Weise  eine  neue  Kette  von  Holzstreifen  an. 

Zur  Verfertigung  gemusterter  Holzgewebe  mittels  der  Jacquard-Maschine 
ist  ein  Stuhl  angegeben  worden  *),  welcher  daneben  mehrere  eigentümliche,  wohl 
sehr  zweckmässige,  aber  etwas  weitläufige  Einrichtungen  enthält,  von  denen 
auch  für  glattes  Gewebe  Anwendung  gemacht  werden  kann. 

Es  kann  hier  gelegentlich  angeführt  werden,  dass  im  südlichen  Europa, 
namentlich  in  Italien,  sehr  dünne  und  schmale  Streifchen  Weidenholz  (ähnlich 
wie  Stroh)  zu  Bändern  geflochten  und  aus  diesen  Hüte  zusammengesetzt  werden, 
welche  unter  dem  unrichtigen  Namen  Bast  hüte  vorkommen. 

Als  Rohstoff  für  die  Herstellung  der  sog.  Spankörbe  findet  fast  aus- 
schliesslich Fichtenbolz  Anwendung.  Die  Zerteilung  der  zu  dünnen,  bis  1,7  m 
langen,  4  bis  50  mm  breiten  Stäben  vorgerichteten  Hölzer  erfolgt  ausschliesslich 
zwischen  je  zwei  benachl^rten  Jahresringen,  sodass  die  Dicke  der  erhaltenen 
Späne  der  Breite  der  Jahresringe  entspricht.  Das  Spalten  selbst  erfolgt  ent» 
weder  durch  Überwindung  der  sog.  Querfestigkeit  des  Holzes,  d.  i.  derjenigen 
Kraft,  welche  das  Holz  dem  Zerreissen  in  einer  zur  Längsrichtung  derselben 
senkrechten  Richtung  entgegensetzt,  oder  durch  Überwindung  der  äheerkr&fte, 
welche  beim  Biegen  eines  Holzstabes  in  dessen  Inneren  erregt  werden'). 

Eine  von  den  vorstehend  besprochenen  verschiedenen  Arten  Holz- 
gewebe sind  diejenigen,  welche  unter  dem  Namen  Matten  (bois-coaül) 
zu  Rollvorhängen  (Jalousien,  stores  en  bois),  Glashausdecken,  Tisch- 
decken u.  s.  w.  angewendet  werden,  in  der  Kette  aus  Zwirn,  Bindfaden 
oder  Draht,  im  Einschüsse  aus  runden  oder  platten  Holzstäbchen  oder 
Rohr    bestehen.     Hierin    sind   stets    die  Kettenfaden    in   geringer  Zahl 


»)  Polyt.  Centr.  H  (1848),  8.  295. 

')  Hugo  Fischer,  Technolog.  Stadien,  S.  66  m.  Abb. 
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(gruppenweise  zu  2,  4,  6,  8  mit  grösseren  leeren  Zwischenräumen  von 
einer  Gruppe  zur  andern)  vorhanden,  während  die  Stäbchen  des  Ein- 
schusses einander  so  nahe  liegen,  wie  die  zwischen  ihnen  stattfindende 
Kreuzung  von  Ober-  und  Unterfach  der  Kette  dies  zulässt. 

Bei  diesen  Rohr-  und  Holzstäbchenmatten  sind  die  den  Schuss 
bildenden  Halme  oder  Stäbe  entweder  durch  die  Kette  leinwandartig  oder 
gazeartig  eingebunden,  oder  sie  sind  durch  Zusammendrehen  (Zwirnen) 
der  Kettenfäden  festgebunden^).  Die  Hohrmatten  werden  in  neuerer 
Zeit  vielfach  zum  Berohren  der  Zimmerdecken  und  Wände  benutzt.  Sie 
bieten  gegenüber  dem  Berohren  mittels  Hand  den  Vorzug  der  Gleich- 
mässigkeit,  weil  die  Rohrstengel  in  den  Geweben  in  gleichen  angemes- 
senen Abständen  voneinander  befestigt  sind,  worauf  die  Haltbarkeit  des 
Putzmörtels  beruht.  Die  bei  der  Verfertigung  der  Rohrgewebe  benutzten 
Herstellungsweisen  zielen  insbesondere  darauf  hin,  die  Rohrhalme  r  auf 
stärkeren  Eisendrähten  t  (Trägerdrähten)  mit  feineren  Bindedrähten  b 
nach   Art    der    Gazebindung    (Fig.  301,   302)    oder    durch   Umzwimen 


i 


c 


f 


4 


/t 


r~^ 


/: 


Flg.  301-302. 
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Fig.  803—804. 


Flg.  805-806. 


(Fig.  308,  804)  zu  befestigen,  bezw.  werden  mehrfache  Umschlingungen 
verwendet   (Fig.  805 — 808).     Die    auf   der   einen    Seite   des    Gewebes 


1)  D.  p.  J.  1882,  246,  71;  1891,  282,  247,  258  m.  Abb. 


824  IX.  Absclinitt. 

liegenden  Trägerdrähte  gestatten  ein  festes  Anziehen  beim  Annageln  an 

die  Zimmerdecke,  ohne  dass  die  Rohrgewebe  sich  später  längen. 

Das  einfache  Rohrgewebe  wird  ausschliesslich  auf  Schalung  yerwendet, 
während  das  Doppel-Rohrgewebe^)  für  jede  Art  Rohverputz,  auf  Schalong 
sowohl  als  auch  auf  Leisten  verwendbar  ist.  Zur  Herstellung  sollten  nur  ver- 
zinkte Drähte  benutzt  werden,  da  diese  nicht  rosten.  In  Cement  verputzt 
können  die  Rohrdecken  Ersatz  für  GewOlbe  in  stark  wasaerdampfhaltigen 
Räumen  (Stall gebäuden,  Brennereien,  Badeanstalten  u.  s.  w.)  bilden. 

C.    Pferdehaar-Gewebe  (tissus-crin,  horse-hair-Hssues)^. 

Pferdehaar  (Rosshaar,  crin,  horsehair),  nämlich  das  Schweif-  nnd 
Mähnen-Haar,  kommt  in  verschiedenen  Farben  vor;  aber  ganz  schwarzes 
und  ganz   weisses  sind  am  meisten  geschätzt,  weniger  das  rote,  grane 
nnd  gemischte,  weil  bei  diesen  Sorten  leichter  eine  Verfälschung  mit  dem 
langen  Haare,  welches  man  aus  den  Schweifen  der  Ochsen,  Kühe,  Esel 
u.  s.  w.   zieht,   stattfinden  kann.     Man  trifft  im  Handel  sowohl  ganze 
Pf ordesch weife,  als  das  ausgezogene  Haar  allein.     Letzteres  kommt  teils 
unsortiert  (wo  es  fast  nur  zu  Schnüren  und  Stricken ,  sowie  zum  Aus- 
stopfen gebraucht  werden  kann),  teils  nach  Farbe,  Feinheit  nnd  Länge 
in  Sorten  abgeteilt  vor.    Langes  Haar  mnss  wenigstens  580  mm  messen, 
erreicht   aber  zuweilen   800   bis   870  mm;    das  Mähnenhaar   (coiüäre, 
crini^re)  geht  meist  nicht  über  480  mm.    Dieses  sortierte  Haar  dient  znr 
Weberei,   nämlich  zur  Verfertigung  der  Haarsiebböden  und  Stuhl- 
zeuge (horseseating) .    Die  Dicke  eines  Pferdehaares  ist  0,09  mm  (feines 
Mähnenhaar)  bis  0,25  mm  (grobes  Schweifhaar)  gefunden  worden;  grobe 
und  feine  Haare  trifft  man  immer  mehr  oder  weniger  durcheinander  an, 
sodass   z.  B.   in    der  Mähne    eines   Pferdes   0,10  mm  und   0,17  mm  als  . 
äusserste   Grenzen   beobachtet  wurden.      Zum  Behufe  der  Verarbeitung 
kann  demnach  an  ein  streng  genaues  Sortieren  in  dieser  Beziehung  nicht 
gedacht  werden. 

Gewöhnlich  sind  die  Pferdehaare  nicht  rund,  sondern  platt,  oder  über- 
haupt mehr  breit  als  dick;  besonders  bei  den  groben  Haaren  ist  meist  die  no- 
runde  Gestalt  sehr  auffallend.  Folgende  Beispiele  mögen  die  Begriffe  hierfiber 
einigerm  assen  feststellen : 

Dicke  Breite  Verhältnis  zwischen 

mm  mm  Dicke  und  Breite 

0,163  —  0,248  —  1:1,52 

0,192  —  0,229  —  1:1,19 

0,199  —  0,219  —  1:1,10 

0,102  —  0,151  —  1:1,48 

0,088  —  0,105  —  1:1,19 

Vor  der  Verarbeitung  muss  das  Pferdehaar  jedenfalls  mit  warmem 
Seifen  Wasser  oder  dgl.  reingewaschen  werden.    Oft  wird  es  gefärbt  z.  B» 


»)  D.  R.-P.  32  608.  —  D.  p.  J.  1891,  282,  249  m.  Abb. 

')  Falcot,  Traitä  de  la  fabrication  des  tissns,  H.  3.  —  Technol<».  Ed^' 
klopädie,  Vn.  288.  —  Jahrbücher,  IV.  579.  —  Verh.  des  Gewerbfleiss-Yer.,  XL 
(1882),  S.  117. 
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schwarz,  rot,  gelb,  braun,  grün;  in  diesem  Falle  geht  eine  gründlichere 
Reinigung  (Entfettung)  voraus,  welche  man  durch  24  stündiges  Einweichen 
und  fleissiges  Herumarbeiten  in  einem  50  bis  60^  C.  warmen  Bade  von 
Kalkwasser  oder  schwacher  Pottascheauflösung  o.  dgl.  bewerkstelligt. 
Helle  Farben  können  nur  auf  weissem  Haar  hervorgebracht  werden; 
schwarz  lässt  sich  auch  jedes  von  Natur  farbige  Haar  färben. 

Die  Pferdehaar-Gewebe  sind  teils  solche,  welche  ganz  aus  Haar  be- 
stehen; teils  solche,  an  welchen  das  Haar  nur  den  Einschlag  bildet.  Zur 
ersten  Art  gehören  die  Haarsiebe  und  ausserdem  einige  dichtere  und 
schmale  StofiPe  zu  Halsbinden,  Hutschleifen  u.  dgl.;  zur  zweiten  Art  die 
8tohl-  oder  Möbelzenge  und  einige  verwandte  Erzengnisse  zu  anderm 
Gebrauche. 

a)  Haarsiebe.  —  Man  unterscheidet  nach  der  Beschaffenheit  des 
Gewebes  die  Haarsiebböden  in  einfache,  welche  glatt  wie  Leinwand 
gearbeitet  sind,  und  doppelte  oder  geköperte,  die  einen  vierschäfbigen 
Köper  bilden,  wobei  jeder  Einschuss  die  Kette  in  Teile  von  wechselweise 
1  und  3  Haaren  scheidet  (S.  569,  b);  letztere  kommen  selten  vor.  Der 
Haarsieb-Stuhl  (Haarboden-Stuhl)  ist  derselbe,  dessen  man  sich 
zum  Weben  der  Holzsieb-  und  Sparterie- Platten  bedient  (S.  822);  bei 
dem  Aufbringen  der  Kette  müssen  auch  hier  an  beiden  Enden  der  Haare, 
zu  deren  Verlängerung  ZwimfiLden  oder  dünne  BindfiLden  angeknüpft 
werden,  weil  die  Haare  selbst  nicht  bis  zum  Kettenbaume  und  Brust- 
baume  reichen  können.  Nicht  selten  vereinigt  man  an  einem  Bindfaden  2, 
3  oder  4  Haare,  die  dann  gleich  einem  einzigen  za  betrachten  sind,  in- 
dem sie  durch  die  ganze  Länge  des  Gewebes  hindurch  immer  bei  einander 
bleiben  und  gleiche  Lage  Über  oder  unter  dem  Einschlage  haben;  hier- 
durch entsteht  der  unterschied  von  einhaarigen,  zweihaarigen,  drei- 
haarigen, vierhaarigen  Böden.  Die  Schützen  zum  Eintragen  des 
Pferdehaares  werden  weiter  unten  bei  Verfertigung  der  Stuhlzeuge  be- 
sprochen. Die  Siebböden,  welche  in  der  Kette  zwei-  oder  mehrhaarig 
sind,  sind  es  gewöhnlich  auch  im  Einschlage;  d.  h.  man  schiesst  ebenso- 
viel Haare  auf  einmal  ein,  als  in  der  Kette  miteinander  vereinigt  liegen : 
doch  kommen  Ausnahmen  von  dieser  Regel  vor,  indem  man  bei  zwei- 
haariger Kette  den  Schuss  einhaarig,  noch  öfter  bei  einhaariger  Kette 
den  Schuss  zweihaarig  macht.  Der  Regel  nach  liegen,  auf  gleichem 
Räume,  im  Einschüsse  weniger  Haare  als  in  der  Kette,  und  die  Öffnungen 
der  Siebe  fallen  demnach  länglich  viereckig  aus.  Die  gröbsten  Haar- 
siebe enthalten  55,  die  feinsten  375  Öffnungen  in  1  qcm. 

Zwei-,  drei-  und  vierhaarige  Siebböden  werden  für  solche  Gebrauchszwecke 
verfertigt,  wobei  es  auf  besondere  Stärke  ankommt,  weil  z.  B.  gekochtes  Obst 
II.  dgl.  hindurchgerieben  wird.  Solche,  für  Küchen  und  Konditoreien  bestimmte, 
Siebe  enthalten  gewöhnlich  20  bis  22  doppelte,  drei-  oder  vierfache  Haare  auf 
25  mm  in  der  Kette,  und  ebensoviel  dergleichen  im  Eintrage,  also  64  bis  77  Off- 
nungen im  qcm. 

b)  Schmaler  Pferdehaarstoff  zu  Halsbinden  u.  dgl.  wird,  falls  er  noch 
Anwendung  findet,  ohne  Webstuhl  mittels  einer  einfachen  Vorrichtung  in  der 
Hand  verfertigt.  Es  sind  nämlich  die  Haare,  welche  als  Kette  dienen,  auf  einem 
Stücke  eines  starken  hölzernen  Reifes  so  ausgespannt,  dass  sie  die  Sehne  des 
Bebens  bilden.   Ein  Kamm  von  Hörn  an  jedem  Ende  hält  die  Haare  in  gleicher 
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Richtung  und  in  regelmässiger  Entfernung  voneinander.  Der  Dienst  der  Litzen 
am  Webstuhle  wird  hier  durch  Pferdehaare  versehen,  welche  die  aufzuheben- 
den Kettenhaare  umschlingen  und  in  einen  Knoten  zusammengebunden  sind, 
sodass  es  leicht  ist,  die  ganze  Anzahl  zugleich  empor  zu  ziehen.  Für  leinwand- 
artiges Gewebe  sind  zwei  solche  Abteilungen  von  Litzen  vorhanden,  welche 
wechselweise  gezogen  werden.  Der  Weber  sitzt,  und  hält  die  eben  erklärte 
Vorrichtung  zwischen  seiner  Brust  und  irgend  einem  andern  Stützpunkte  der- 
gestalt fest,  dass  der  Bogen  anten,  die  Haarkette  oben  sich  befindet.  Nachdem 
er  einen  der  zwei  Haarbüschel,  welche  Litzen  und  Schäfte  vertreten,  in  die 
Höhe  gezogen  und  damit  die  Hälfte  der  Kettenhaare  aufgehoben  hat,  schiebt 
er  als  Einschuss  ein  einzelnes  Pferdehaar  zwischen  der  abgeteilten  Kette  quer 
durch,  und  treibt  dasselbe  mit  einem  messerartig  gestalteten  Holz  stark  gegen 
das  zuletzt  vorher  eingeschossene  Haar  an.  Die  Arbeit  geht  äusserst  schnell 
von  statten  und  ist,  so  roh  sie  scheint,  für  so  kurze  und  zugleich  so  schmale 
Gewebe  sehr  angemessen. 

c)  StiüilBeiig  (Möbelzeug,  Haartnch).  —  Wenn  Haargewebe 
von  einer  das  Mass  der  Pferdehaare  übersteigenden  Länge  erzeugt  werden 
sollen,  so  kann  nur  der  Einschlag  von  Haar  sein;  zur  Kette  nimmt  man 
alsdann  Fäden  von  Leinen-  oder  Baumwoll-Zwirn.  Öfters  werden  der- 
gleichen Stoffe  selbst  mit  Seide  gemischt.  Das  Haartuch  zu  Möbelbe- 
zügen, stets  aus  naturschwarze ra  oder  schwarz  gefärbtem  Haar  angefer- 
tigt, bekommt  bei  guter  Ausführung  auf  630  mm  Breite  700  Ketten* 
fäden  von  starkem  dreidrähtigen  (schwarzen)  Baumwollzwim,  wird  übrigens 
sowohl  leinwandartig  als  geköpert,  atlasartig,  gestreift  und  klein  ge- 
mustert gewebt.  In  gemusterten  Sorten  wird  nach  jedem  figurbildenden, 
also  mehr  oder  weniger  flott  liegenden  Haare  (Figurschuss)  ein  sogenann- 
ter Futters chuss  eingetragen,  d.  h.  ein  Haar,  welches  durch  die  ganze 
Kette  Faden  um  Faden  leinwandartig  bindet,  damit  der  Stoff  einen  ge- 
hörig festen  Zusammenhang  erlangt.  Der  Figurschuss  drängt  sich  aber 
dergestalt  zusammen,  dass  man  von  diesem  Futterschuss  so  wenig  als 
von  der  Kette  etwas  gewahr  wird;  deshalb  geht  es  an  —  wie  zuweilen 
wirklich  geschieht  —  zum  Futterschuss  Rohseide  oder  gezwirntes  Kamm- 
wollgam  zu  nehmen.  Die  Zwimkette  wird  mit  Stärkekleister  geschlich- 
tet, nach  dem  Trocknen  wohl  auch  noch  mit  einer  weichen  Bürste,  welche 
man  auf  zerstossenem  Graphit  gerieben  hat,  überstrichen:  dadurch  werden 
die  Fäden  schlüpfrig,  sodass  die  stählernen  Zähne  des  Rietblattes  leichter 
daran  hingleiten,  und  auch  der  Einschuss  sich  dichter  zusammenschlagen 
lässt.  Zum  Weben  dienen  die  nämlichen  Stühle,  welche  für  Leinen*  oder 
Baum  wollzeuge  angewendet  werden;  nur  einige  Abänderungen  sind  not- 
wendig und  werden  durch  den  Umstand  bedingt,  dass  hier  der  Einschlag 
aus  einzelnen  Haaren  und  nicht  aus  einem  lang  fortlaufenden  Faden  be- 
steht. Dies  hat  im  besondem  Bezug  auf  die  Anspannung  des  Gewebes 
in  seiner  Breite,  und  auf  die  Beschaffenheit  der  Schütze  zum  Einschiessen 
des  Haares. 

Die  bei  anderen  Arten  der  Weberei  übliche  Sperr- Rute  (S.  543) 
kann  hier  nicht  angewendet  werden,  weil  sie  die  Kettenfäden  auseinander 
treiben  und  das  Gewebe  —  welches  ja  keine  festen  Leisten  oder  Kanten 
besitzt  —  zerreissen  würde.  Daher  tritt  eine  Axt  Zange  an  die  Stelle, 
welche  zu  jeder  Seite  des  Stuhles  angebracht  ist,  mit  einem  wagerecbt 
liegenden  Feilkolben  Ähnlichkeit  hat  und  mittels  einer  Schraube  so  zu 
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bewegen  ist,  dass  sie  den  Band  des  Gewebes  auswärts  zieht  und  letzteres 
gespannt  erhält. 

Zum  Einbringen  der  Haare,  welche  den  EinschasB  des  Stoffes  bilden,  be- 
dient man  sich  verschiedener  Arten  von  Schätzen,  welche  von  den  sonst  ge- 
wöhnlichen Weberschützen  wesentlich  verschieden  sind,  weil  das  steife  und 
kiirze  Haar  nicht  auf  eine  Spule  aufgerollt  werden  kann.  Die  älteste  und  noch 
mitunter  im  Gebrauch  befindliche  Art  ist  die  Hakenschütze  (crochet),  ein 
630  bis  730  mm  langes,  22  mm  breites,  4  mm  dickes  Lineal  von  Weissbuchenholz, 
welches  an  einem  seiner  Enden  mit  bogigen  Verjüngungen  zugespitzt  und 
schräg  so  ausgeschnitten  ist,  dass  es  einen  ziemlich  grossen  Haken  bildet.  Das 
innere  (der  äussern  Zuspitzung  des  Werkzeuges  am  nächsten  liegende)  Ende 
des  Ausschnittes  erweitert  sich  zu  einer  viereckigen  Öffnung,  in  welcher  eine 
kleine  stählerne  Rolle  leicht  beweglich  in  solcher  Weise  auf  einem  Drahte  steckt, 
dass  ihre  Achse  in  der  Breitenrichtung  des  Lineals  sich  befindet.  Der  Weber 
schiebt  —  nachdem  er  durch  Treten  das  Fach  der  Kette  gebildet  hat  —  das 
Lineal  (dessen  Haken  voraus)  mit  der  einen  Hand  quer  durch  die  geteilte  Eette^ 
fasst  mittels  des  Hakens  und  der  in  letzterm  liegenden  Rolle  das  von  einem 
Bande  zugereichte,  nach  sich  selbst  zurückgebogene  Pferdehaar,  und  legt  das- 
selbe durch  Zurückziehen  der  Schütze  zwischen  die  Kette.  Das  vorrätige  Haar 
liegt,  um  geschmeidig  zu  bleiben,  in  einem  Gefässe  mit  Wasser. 

Die  Hakenschütze  wird  zuweilen  dergestalt  schiebbar  an  der  Lade  und  in 
Verbindung  mit  einem  einfachen  Mechanismus  angebracht,  dass  der  Arbeiter 
sie  nicht  mit  der  Hand  zu  fassen  braucht,  sondern  nur  durch  Hin-  und  Her- 
schieben eines  Griffes  ihre  Bewegung  hervorbringt,  wonach  sie  also  Wesenheiten 
einer  Schnellschütze  bekommt^). 

Eine  andere  Schütze  für  Pferdehaar  hat  im  allgemeinen  die  Gestalt  einer 
gewöhnlichen  (250  bis  270  mm  langen,  25  mm  breiten,  16  mm  hohen)  Schnell- 
schütze, mit  dem  Unterschiede  jedoch,  dass  sie  in  dem  Körper  von  Buchsbaum- 
holz keine  Spule,  sondern  eine  eiserne  Klappe  enthält,  welche  gleichsam  einen 
Deckel  über  dem  ausgehöhlten  mittlem  Teile  bildet,  und  sich  um  einen  wage- 
rechten Stift  drehen,  d.  h.  auf  und  nieder  bewegen  kann.  Das  eine  Ende  dieser 
Klappe  wird  durch  eine  Feder  in  den  Falz  eines  eisernen  Plätt  chens  hinein  ge- 
drückt, um  hier  die  Haare  einzuklemmen  und  festzuhalten.  Diese  Vorrichtung 
nennt  man  das  Maul,  und  danach  die  Schütze  dieser  Art  Maulschütze.  Der 
Arbeiter  öffnet  dieses  Maul  durch  einen  Druck  mit  dem  Daumen  auf  das  ent- 
gegengesetzte Ende  der  Klappe,  führt  mit  der  andern  Hand  ein  Haar  (oder 
märere  Haare,  wenn  wie  bei  manchen  Siebböden,  S.  825,  der  Einschuss  mehr- 
fach sein  soll)  in  die  Öffnung,  und  lässt  von  der  Kraft  der  Feder  die  Klappe 
auf  die  Haare  niederpressen,  indem  er  den  Daumen  wieder  wegzieht.  Das  Haar 
sitzt  nun  mit  einem  seiner  Enden  in  dem  Maule  fest,  und  wird  von  der  Schütze 
nachgezogen,  sobald  der  Weber  dieselbe  durch  das  Fach  der  Kette  treibt  und 
mit  der  andern  Hand  auffängt.  Die  Schütze  hat  wie  eine  Schnellschütze  zwei 
Rollen  (Walzen),  und  läuft  mit  diesen  auf  der  Schützenbahn  an  der  Lade,  wird 
aber  unmittelbar  mit  Hand  bewegt.  Die  Hand,  welche  die  Schütze  fängt,  öffnet 
sogleich  die  Klappe  von  neuem,  um  andern  Einschuss  zu  befestigen,  nachdem 
der  vorhergehende  zu  beiden  Seiten  der  Kette  angezogen  und  mit  der  Lade  fest 
angeschlagen  ist.  Auch  hier  ist  als  Gehilfe  des  Webers  ein  Kind  nötig,  wel- 
ches die  Haare  ausliest  (nötigenfalls  abzählt)  und  zureicht. 

Man  hat  kleinere  (nur  170  bis  220  mm  lange  und  entsprechend  sowohl 
schmälere  als  niedrigere)  Maulschützen,  an  welchen  die  Klappe  von  Holz  ist;^ 
auch  solche  ohne  Rollen,  welche  frei  fliegend  durch  die  Kette  geworfen  werden 
wie  andere  Handschützen. 

Die  Beihilfe  eines  Haar -Zureichers  überflüssig  zu  machen,  ist  folgende 
Schütze  erfunden  worden*).    Das  Hauptstück  besteht  in  einer  hölzernen  (28  mm^ 


»)  Polyt.  Centr.,  IL  (1843),  S.  296. 

*)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  7,  S.  293  m.  Abb. 
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breiten  und  hohen)  Rinne,  welche  oben  durchweg  offen  und  an  allen  Ecken 
abgerundet  ist.  Ihre  Länge  beträgt  570  bis  670  mm,  überhaupt  soviel  als  die 
Breite  der  Zeagkette,  folglich  etwas  weniger  als  die  Länge  der  hineinzulegen- 
den Pferdehaai*e,  welche  letzteren  an  jedem  Ende  der  Rinne  ungef&hr  25  mtn 
weit  herausragen.  Hier  werden  dieselben  durch  federartig  wirkende  Kautschuk- 
Läppchen  beständig  angedrückt,  und  verbleiben  demzufolge  in  ihrer  Lage,  auch 
wenn  man  ein  Haar  (oder  einige  Haare)  bei  dem  hervorstehenden  Ende  anfaast 
und  herauszieht.  Zum  Gebrauche  wird  die  Rinne  mit  einem  angemessenen 
Verrate  von  Haaren  gefallt:  der  Arbeiter  schiebt  das  Werkzeug  durch  die  in 
Ober-  und  Unterfach  geteilte  Kette,  ergreift  mit  der  andern  Hand  ein  Haar 
(oder  2,  3,  4  Haare,  nach  Erfordernis)  an  dem  hervorragenden  Ende,  und  hält 
sie  fest,  während  er  die  Schütze  wieder  zurück  herauszieht.  Die  übrigen  Haare 
werden  von  den  Kautschukfedern  in  der  Rinne  festgehalten,  und  das  zum  Ein- 
'  Schüsse  nötige  bleibt  in  der  Kette  liegen,  wird  zu  beiden  Seiten  straff  angezogen, 
endlich  mit  der  Lade  festgeschlagen.  Ein  Weber  ohne  Zureicher  liefert  auf 
diese  Weise  in  gleicher  Zeit  doppelt  so  viel  Arbeit,  als  mit  der  Maulschütze 
und  einem  Zureicher. 

Derselbe  Grundgedanke  ist  in  ähnlicher  Weise  bei  folgendem  Web- 
stuhle (von  Laycock  in  Sheffield)  benutzt^),  welcher  eine  Lyairscfae 
Wagenschütze  mit  sog.  positivem  Antrieb  (S.  702)  gebraucht.  An 
jedem  Ende  der  Lade  ist  eine  Rinne,  welche  das  durch  Federn  zusammen- 
gepresste  Pferdehaar  (o.  dgl.)  enthält,  sodass  es  etwas  über  den  inneren 
Rand  vorsteht.  Besondere  Greifer  oder  Fänger  (seleciors),  welche  von 
einem  Daumenhebel  aus  in  Thätigkeit  gesetzt  werden,  ziehen  jeweilig 
ein  Haar  aus  dem  Bündel.  Die  Schütze  ist  eine  Maulschütze,  welche  im 
gegebenen  Augenblicke  das  ihr  von  dem  Greifer  dargebotene  Haar  erfasst 
und  einträgt.  Im  Falle  nun  ein  Haar  von  dem  Greifer  nicht  er£Ei6st 
worden  ist,  die  Schütze  also  leer  geht,  ist  die  hübsche  Einrichtung  ge- 
troffen, dass  der  Webstuhl  zwar  weiter  läuft,  aber  ohne  dass  das  Ge- 
schirr bewegt,  also  ohne  dass  das  Fach  umgetreten  wird.  Erst  wenn 
das  Haar  richtig  eingetragen  ist,  wird  die  Sperrung  des  Kartencylinders 
aufgehoben,  sodass  er  weiter  geschaltet  wird  und  das  nächste  Fach  ge- 
bildet.  Andere  Webstühle  sind  so  gebaut,  dass  die  Schütze  sich  selbst 
das  Haar  aus  den  seitlich  befindlichen  Rinnen  holt.  Eine  eigenartige 
Anordnung  zeigt  der  Webstuhl  von  Glover  in  Prestwich,  bei  welchem 
das  Gewebe  mit  einer  Kante  oder  Egge  nach  oben,  also  lotrecht  auf- 
spannt ist.  Es  wird  hierbei  durch  das  offene  Fach  eine  mit  dem  Haar 
versehene  Schütze  frei  nach  unten  fallen  gelassen;  unten  angekommen, 
wird  das  Maul  der  Zange  ausgelöst,  das  eingetragejie  Haar  also  losge- 
lassen. Durch  besonders  angeordnete  Bänder  mit  Schützentaschen  werden 
die  Schützen  wieder  nach  oben  gebracht.  Während  des  Aufsteigens 
werden  sie  entweder  durch  Hand  oder  durch  selbstthätige  Speisevorrich- 
tungen  mit  frischem  Haar  versehen.  Im  letzteren  Falle  schiebt  sich  die 
Schütze  mit  dem  Maule  über  das  Pferdehaarbüschel,  welches  in  zwei  mit 
Kratzenbeschlag  ausgekleideten  Behältern  gelagert  ist.  Der  Webstahl 
wird  wie  ein  Fahrrad  mittels  einer  Doppelkurbel  von  dem  Weber  mit 
den  Füssen  bethätigt. 

Das  Haartuch  erhält,  nachdem  es  vom  Stuhle  genommen  ist,  eine  Zurich- 
tung, welche  ihm  Glätte  und  erhöhten  Glanz  giebt.    Man  presst  es  nämlich 

^)  Barlow,  The  history  and  principles  of  weaving.    London  1878,  p.  312. 
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warm,  wie  Tacb;  oder  —  was  besser  ist  —  glandert  (kalandert)  es  zwischen  zwei 
Walzen,  von  welchen  die  eine  aus  Papier,  die  andere  (bohle  und  geheizte)  aus 
Gasseisen  (Hartguss)  besteht.  — 

d)  Ausser  dem  Stahlzeuge  kommen  yerschiedene  Stoffe  mit  Pferdehaar- 
Einschuss  zu  einigen  anderen  Zwecken  vor.    Als  Beispiele  sind  anzuführen: 

Ein  Gewebe  zu  elastischen  Halsbinden,  in  der  (sehr  dicht  gestellten) 
Kette  schwarze  Seide  oder  Baumwolle,  und  im  Eintrage  eben  solche  F&den 
abwechselnd  mit  dünnen  Büscheln  von  Pferdehaar  enthaltend,  welche  letzteren 
durch  die  Kette  g&nzlich  bedeckt  und  unsichtbar  gemacht  werden,  da  sie  nur 
zur  Henrorbrin^ng  der  Steifheit  dienen.  Die  Bindung  ist  leinwandartig.  — 
Für  Gewebe  dieser  und  ähnlicher  Art  überhaupt,  wobei  der  Schuss  aus  iso- 
lierten Längen  (seien  diese  nun  Haar-  oder  Holzstreif  eben,  Stroh  u.  s.  w.)  besteht, 
hat  man  wohl  Eraftstühle  in  Anwendung  gebracht^). 

Atlasartiges  Gewebe  zu  Einlagen  in  überzogenen  Halsbinden:  Kette 
Baamwollzwim,  Leinenzwim  oder  B^hseide;  Einschlag  mehrfaches  Pferdehaar. 
Das  Atlasgewebe  gestattet  dem  Pferdehaar  —  da  dieses  an  minder  zahlreichen 
Punkten  von  den  Kettenfäden  gebunden  ist  —  einen  höhern  Grad  von  Bieg^ 
samkeit  zu  entwickeln. 

Crinolin  (crinoline),  mit  Kette  von  dreif&digem  festgedrehten  feinen 
Baumwollzwirn;  Schuss  gänzlich  von  Pferdehaar,  welches  entweder  in  einzelnen 
Haaren  oder  zweifach,  dreifach  eingetragen  wird ;  leinwandartig  und  etwas  lose 
gewebt,  in  der  Regel  von  weisser  Farbe;  zu  Damen- Unterkleidern  früher  ver- 
wendet. 

Eine  leichte  Sorte  des  Stoffes  enthielt  z.  B.  in  510  mm  Breite  1000  Ketten- 
fäden von  dreidrähtigem  Zwirn  aus  Baamwollgarn  Nr.  40  (metr.  Nr.  70),  und 
in  25  mm  Länge  80  einfache  Pferdehaare. 

Kappenzeng,  zu  Kinderkappen  u.  dgl.,  mit  Kette  von  2-,  8-  oder 
4  drähtigem  Baumwollzwirn  und  Einschuss  von  einfachen  Pferdehaaren,  oft  mit 
baumwollenen  Fäden  untermengt;  leinwandartig  oder  mit  kleinen  Mustern  ge- 
webt, jedenfalls  aber  so,  dass  der  dicht  zusammengedrängte  Einschlag  nichts 
oder  sehr  wenig  von  der  Kette  sehen  lässt;  Eintrag  oft  von  verschiedenen  Farben, 
um  mittels  desselben  auch  in  leinwandartigem  Gewebe  den  Anschein  eines 
Musters  hervorzubringen. 

Eine  Art,  mit  kleinen  weissen  und  schwarzen  Vierecken  gemustert,  ent- 
hielt z.  B.  in  440  mm  Breite  480  Kettenfäden  von  starkem  (vierdrähtigen) 
weissen  Baumwollzwim ;  im  Schusse  wechseln  einfache  schwarze  Pferdehaare 
und  Fäden  von  feinem  (zweidrähtigen)  weissen  Baumwollzwim  in  der  Weise 
miteinander  ab,  wie  nachstehendes  Schema  zeigt,  worin  unter  b  ein  Baumwoll- 
faden, und  unter  p  ein  Haar  zu  verstehen  ist: 

l>f  P>  b,  p,  b,  p,  p,  p,  b,  p,  b,  p,  b,  p,  p,  —  b,  p,  .  .  .  u.  s.  w. 

Es  kommt  mithin  unter  15  maligem  Einschiessen  9 mal  Haar  und  6  mal  Baum- 
wolle an  die  Beihe;  und  von  165  Einschüssen,  welche  25  mm  Länge  des  Stoffes 
enthalten,  sind  99  Haar,  66  Baumwolle.  Die  Bindung  war  durchaus  leinwand- 
artig. — 

Die  Herstellung  von  Geweben  aus  Garnen,  die  durch  Spinnen  und  nötigen- 
falls Zwirnen  von  Rosshaaren  gewonnen  worden  sind,  bedarf  hier  weiter  keiner 
Erörterungen  mehr.  Derartige  Gewebe  wurden  früher  vielfach  als  Olpress- 
tücher  benutzt. 

Auch  künstliches  Bosshaar  hat  man  aus  den  Bastfasern  der 
Agave  oder  ähnlicher 'Pflanzen  hergestellt'):  Das  sog.  vegetabilische 
Bosshaar  (erin  vögc^tal),  welches  als  Ersatzstoff  der  Pferdehaare  beim 
Polstern  Verwendung  findet,  besteht  aus  den  verwachsenen  Gef&ssbündeln 


')  Repertoire  de  Tlndustrie  dtrangbre,   Tome  I.    Paris  1839,   p.  155. 
D.  p.  J.  1838,  68,  26.  —  BreveU,  LXXVIII.  15.  —  D.  R.-P.  No.  26457. 
•)  Leipz.  M.  f.  T.-L  1891,  S.  465. 


830  IX.  Abschnitt. 

aas  Trieben  der  Tillandsea  nsneoides;  während  als  Ersatz  der  Bossbaare 
bei  Bürsten  die  Fasern  der  mexikanischen  Fiber  oder  Tambico,  auch 
Itzle  oder  Ixtel  genannt,  gebraucht  werden.  Über  die  Prüfung  der 
Pferdehaare  sehe  man  in  den  untenverzeichneten  Quellen  nach^). 

D.   Kant8ehiik-&ewebe. 

Das  Kautschuk  (Federharz,  Gummi-elastikum,  in  der  tech- 
nischen Sprache  oft  schlechthin  Gummi  genannt,  gomme  ölastique, 
caoutchouc,  cahoutchou,  India  rubber,  indian  rubber,  caoutchauc)  tritt  als 
Bohsto£f  für  die  Weberei  auf,  sofern  man  es  zur  Darstellung  elastischer 
Gewebe  benutzt.  Man  webt  niemals  Stoffe  gänzlich  aus  Kautschuk 
( —  denn  wo  diese  dienlich  sein  könnten,  wendet  man  die  weit  wohl- 
feiler herzustellenden  Kautschukplatten  an  — );  sondern  mengt  nur 
Eautschukfäden  zwischen  baumwollene,  leinene,  wollene,  seidene  Fäden^ 
welche  dem  Stoffe  das  Ansehen  und  die  allgemeine  Beschaffenheit  ver- 
leihen müssen. 

Soll  ein  derartiges  Gewebe  in  allen  Richtungen  dehnbar  und  elastisch 
sein,  so  muss  es  in  Kette  und  Einschlag  Kantschukföden  enthalten.  Die 
Regel  aber  ist,  dass  man  sich  mit  der  Dehnbarkeit  und  Elastizität  in 
einer  Richtung,  nämlich  der  Längenrichtung,  begnügt;  und  um  diese  zu 
erlangen,  versieht  man  die  Kette  mit  Fäden  von  Kautschuk,  wie  bereits 
S.  524  erwähnt  wurde.  Besteht  die  Kette  gänzlich  aus  dergleichen  Fäden, 
so  findet  die  Ausdehnsamkeit  des  Gewebes  eine  Grenze  nicht  eher  als 
nachdem  die  Verlängerung  durch  Anspannen  so  weit  getrieben  ist,  dass 
das  Kautschuk  selbst  abreisst.  Da  jedoch  eine  so  weit  gehende  Streck- 
barkeit nie  erfordert  wird,  wählt  man  fast  immer  eine  andere  Anord- 
nung, nämlich  man  bildet  die  Kette  zum  grossem  Teile  aus  Baumwolle, 
Leinen,  Wolle  oder  Seide  und  schaltet  nur  eine  gewisse  Zahl  Kautschuk- 
fäden in  dieselbe  ein.  Damit  in  diesem  Falle  das  Gewebe  die  beabsich- 
tigte Dehnung  verträgt,  dürfen  bei  dessen  unangespanntem  Zustande  nur 
die  KautschukfUden  völlig  ausgestreckt  liegen;  die  übrigen  Fäden  müssen 
eine  schlaffe,  in  sich  selbst  zusammengeschobene  Lage  haben,  und  sie 
verhindern  eine  fernere  Ausdehnung  des  Ganzen  von  dem  AugenbUoke 
an,  wo  sie  selbst  bis  zu  gänzlicher  Straffheit  angespannt  sind.  Jene  zu- 
sammengeschobene, gerunzelte  oder  wellenartig  gekräuselte  Lage  können 
die  Kettenfäden  nicht  beim  Weben  annehmen,  weil  im  Gegenteil  das 
Weben  bekanntlich  auf  Spannung  der  Kette  beruht  und  ohne  dieselbe 
nicht  ausführbar  ist;  es  entsteht  daher  die  Aufgabe,  nach  der  Abnahme 
des  Stoffes  vom  Webstuhle  ein  Einschrumpfen  oder  Zusammenziehen  in 
dessen  Längenrichtung  hervorzurufen,  welches  von  den  KautschukfUden 
ausgehen  muss,  sodass  die  übrigen  Fäden  sich  leidend  verhalten.  Dieses 
Ziel  kann  auf  zweierlei  Weise  erreicht  werden,  wie  sich  unten  zeigen  wird. 


*)  v.  Höhnel,  Die  Mikroskopie  der  techn.  verw,  FaaerBtoffe.  —  D.  p.  J. 
1874,  218,  528;  1879,  284,  407;  1891,  279,  47.  —  Rosshaarzupfmaschinen  D.  p.  J. 
1880,  286,  207  m.  Abb. 
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Der  Ursprung  und  die  Eigenschaften  des  Kautschuks  im  allgemeinen 
dürfen  hier  als  bekannt  vorausgesetzt  werden ;  doch  ist  von  letzteren  folgendes 
in  Erinnerung  zu  bringen,  damit  die  Beschreibung  der  Eautschukf&den- Er- 
zeugung verständlich  wird.  1)  Das  Kautschuk  ist  in  gewöhnlicher  Temperatur 
weich,  sehr  biegsam  und  zeigt  sich  beim  Biegen  sowohl  als  beim  Ausdehnen 
und  Zusammendrücken  in  hohem  Grade  elastisch;  in  der  Kälte  wird  es  jedoch 
steif  und  hart.  Erwärmt  man  es  (in  kochendem  Wasser  o.  dgl.)  auf  100  bis 
112**  C,  so  steigert  sich  seine  Weichheit  und  Geschmeidigkeit  in  dem  Masse, 
dass  es  mit  Leichtigkeit  sehr  bedeutend  ausgedehnt  werden  kann,  ohne  abzu- 
reissen;  es  schrumpft,  in  diesem  ausgedehnten  Zustande  erkaltet,  nachher  nicht 
wieder  auf  seine  ursprüngliche  Grösse  ein,  bleibt  aber  dennoch  für  fernere  Aus- 
dehnung elastisch.  Ein  bedeutendes  Zurückepringen  tritt  jedoch  sofort  ein, 
wenn  man  den  warm  ausgedehnten  und  unter  der  Spannung  erkalteten  Kau- 
tschukfaden von  neuem  auf  50  bis  62°  G.  erwärmt.  —  2)  Gegen  das  Zerschneiden 
mit  Schere  und  Messer  leisten  dicke  Kautschukstücke  ziemlichen  Widerstand; 
doch  geht  das  Schneiden  sehr  leicht  mit  einem  nassgemachten  Messer  von  statten, 
wenn  dieses  nach  Art  einer  Säge  ziehend  (nicht  bloss  drückend)  bewegt  wird. 
—  3)  Frische  reine  Schnittflächen  haften  begierig  aneinander  und  verbinden 
sich  durch  Zusammendrücken  schnell  so  fest,  dass  bei  nachfolgender  gewalt- 
samer Ausdehnung  der  Riss  oft  eher  an  einer  andern  Stelle  als  an  dieser  Fuge 
erfolgt.  Ist  das  Kautschuk  auf  87  bis  IOC  C.  erwärmt,  so  vereinigen  sich  be- 
liebige kleine  oder  grosse  Stücke  desselben  unter  einem  angemessenen  Drucke 
(durcn  anhaltendes  Kneten  oder  Pressen)  sehr  innig  zu  einer  dichten  Masse, 
welche  indessen  nicht  ganz  den  hohen  Grad  von  Elasticität  und  Festigkeit  be- 
sitzt wie  natürliches  Kautschuk.  —  4)  Bei  dem  eben  erwähnten  Zusammen- 
kneten des  zerkleinerten  Kautschuks  kann  dieses  mit  verschiedenen  fremdartigen 
pulverigen  Stoffen  zu  einer  anscheinend  gleichartigen  Masse  vermengt  und  da- 
durch in  seinen  Eigenschaften  verändert  werden.  Von  besonderem  Interesse  ist 
die  auf  solche  Weise  zu  bereitende  Verbindung  mit  Schwefel,  wodurch  das  ge- 
schwefelte oder  vulkanisierte  Kautschuk  (caoutchouc  vulcanisä,  vulcanized 
indian  rubber,  converted  indian  rubber)  entsteht,  welches  die  Eigenschaften  der 
Elasticität  und  Geschmeidigkeit  in  ausgezeichnetem  Grade  besitzt,  selbst  in 
strenger  Kälte  nicht  hart  oder  steif  und  durch  Wärme  nicht  so  weich  wie  das 
ungeschwefelte  wird,  nicht  die  geringste  Klebrigkeit  zeigt  (daher  frische  Schnitt- 
flächen keine  Neigung  zum  Aneinanderhaften  offenbaren)  und  in  allen  Auf- 
lösungsmitteln des  reinen  Kautschuks  unauflöslich  ist.  Diese  merkwürdigen 
Veränderungen  entwickeln  sich,  wenn  das  mit  Schwefel  gemengte  Kautschuk 
nachträglich  eine  Zeitlang  in  verschlossenem  Räume  Wärmegraden  von  138 
bis  150**  C.  ausgesetzt  wird,  wobei  erst  die  innige  Vereinigung  vor  sich  geht; 
man  versteht  daher  unter  Vulkanisieren  (vulcaniser,  vüleanizing)  oft  in  einem 
engeren  Sinne  diese  Erhitzung,  welche  sonst  das  Brennen  heisst  und  vorge- 
nommen wird,  nachdem  der  Stoff  bereits  in  die  zum  Verbrauch  geeigneten  Ge- 
stalten geformt  ist.  —  5)  Das  vorteilhafteste  Mittel  zum  Auflösen  des  Kautschuks 
ist  der  Schwefelkohlenstoff,  eine  farblose,  dünne,  unangenehm  riechende,  sehr 
flüchtige  (bei  4779**  0.  siedende)  Flüssigkeit.  Es  kann  damit  eine  beliebig  dicke 
Kautschuklösung  hergestellt  werden,  welche  leicht  und  schnell  derartig  eintrock- 
net, dass  das  Kautschuk  mit  allen  seinen  natürlichen  Eigenschaften  und  ge- 
ruchlos zurückbleibt.  Wird  dem  Schwefelkohlenstoff  Weingeist,  selbst  nur  in 
kleiner  Menge,  beigemischt,  so  äussert  er  keine  auflösende  Kraft  mehr,  bewirkt 
aber  noch  immer  eine  so  vollkommene  Erweichung  und  Aufschwellung  des 
Kautschuks,  dass  die  so  hervorgehende  Mischung  sehr  leicht  und  gut  verarbeitet 
werden  kann.  Dieser  Zustand  eröffnet  einen  Weg  zu  äusserst  bequemer  Dar- 
stellung des  vulkanisierten  Kautschuks;  denn  in  der  That  genügt  es,  das 
ndttels  weingeisthaltigen  Schwefelkohlenstoffes  zum  Teig  aufgequollene  Sautschuk 
mit  feinstem  Schwefelpulver  zu  mengen,  beliebig  zu  K>rmen  und  schliesslich  zu 
erhitzen,  um  ans  Ziel  zu  gelangen. 

Die  Anwendung  des  Kaut^huks  zur  Weberei  setzt  dessen  Umwandlung  in 
Fäden  voraus,  was  man  sehr  un eigentlich  Spinnen  des  Kautschuks  (fllature  du 
caoutchouc)  genannt  hat.    Hierzu  sind  mancherlei  Verfahrungsarten  möglich. 
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Die  besten  (mit  der  höchsten  Elasticität  und  Festigkeit  begabten)  F&den  gewinnt 
man  zwar  durch  Zerteilung  des  natürlichen  Kautschuks,  d.  h.  der  im  Handel 
vorkommenden  bekannten  birnfOrmigen  Kautschukflaschen  (poires,  bouteillee, 
hotties);  doch  sind  die  aus  künstlich  gewonnenen  Blöcken  und  Platten  geschnittenen 
f^den  fast  ausnahmslos  in  Anwendung,  weil  diese  Herstellung  sich  zum  Betriebe 
in  grossem  Massstabo  eignet.  Diese  beiden  Arten  von  Fäden  sind  Tierkantig. 
Eine  dritte  und  vierte  Art  bilden  die  gewalzten  und  die  aus  aufgeweichtem 
Kautschuk  gepressten  runden  F&den. 

a)  Geschnittene  F&den  ans  den  Eantschnkflaschen.  —  Es  müssen  hienm 
die  schönsten,  von  Schichtenspaltungen  und  Löchern  freien  Flaschen  ausgesucht 
werden,  deren  Wanddicke  soviel  möglich  an  allen  Stellen  ffleioh  ist.  Man 
schneidet  den  Hals  der  Flaschen  ab  und  zerteilt  hierauf  den  durch  Kochen  in 
Wasser  aufgeweichten  Körper  mit  der  Schere  in  zwei  Teile,  welche  die  Gestalt 
runder  Platten  haben.  Solcher  legt  man  eine  grössere  Anzahl,  wechselweise 
mit  eisernen  Scheiben,  in  eine  hohle  Trommel,  worin  das  Ganze  unter  einer 
starken  Presse  sehr  kr&ftig  zusammengedrückt  wird.  Die  Trommel  ist  mit  heiaeem 
Wasser  umgeben  und  auch  die  Eisenplatten  sind  vorl&ufig  erw&rmt  worden.  Da 
eine  l&ngere  Dauer  des  Druckes  erfordert  wird,  so  befestigt  man  durch  eine 
einfache  Vorrichtung  den  genugsam  eingetriebenen  Pressklotz  in  der  Form  und 
stellt  letztere  so  beiseite,  um  eine  andere  mit  neuen  Kautschukscheiben  gefElllte 
unter  die  Presse  zu  bringen,  und  in  dieser  Weise  fortzufahren.  Nach  einiger 
Zeit  nimmt  maen  die  g&nzlich  erkalteten  Kautschukscheiben  aus  den  Formen; 
sie  verlieren  nun  ihre  regelmässige  Rundung  und  flache  Gestalt  nicht  mehr, 
und  werden  zun&chst  durch  Zerschneiden  nach  einer  enggewundenen  Spirale  in 
ein  langes  Band  verwandelt,  welches  die  Dicke  der  äiheibe  zu  seiner  Breite 
hat.  Zur  Beschleunigung  dieser  Arbeit  kann  man  4  bis  6  Scheiben  zu  einem 
Stapel  aufeinander  legen  und  gleichzeitig  schneiden. 

Die  so  gewonnenen  B&nder  werden  mittels  einer  zweiten  Maschine  durch 
parallele  L&ngenschnitte  in  fUden  zerteilt.  Dies  Verfahren  gehört  der  früheren 
Zeit  an  und  ist  gegenwärtig  nicht  mehr  gebräuchlich. 

b)  Geschnittene  F&den  ans  Blöcken.  —  Die  Kautschukflaschen  sind  häufig 
von  sehr  unregelmässiger  Wandstärke,  mit  Trennungen  ihrer  einzelnen  Schichten 
behaftet,  durch  Einschnitte  und  Löcher  beschädigt,  auch  mehr  oder  weniger 
(selbst  im  Innern  der  Masse)  mit  Sand,  Erde,  Pflanzenresten  verunreinigt;  ebenso 
unrein  und  undicht  sind  die  im  Handel  vorkommenden  Tafeln  und  Blöcke  von 
Kautschuk  (der  sogenannte  Gummi  speck).  Man  hat  sich  deshalb  nach  Be- 
arbeitungsverfahren umsehen  müssen,  durch  welche  auch  dieser  sehr  grosse  Teil 
des  Rohstofles  —  zusammen  mit  Abschnitzeln  und  anderen  Abfällen  von  der 
Kautschuk  fahr  ikation  —  nutzbar  zu  machen  und  überhaupt  sowohl  eine  völlige 
Reinigung  als  auch  die  Vereinigung  zu  Körpern  von  grossem  Umfange  erreich* 
bar  sind.  Man  zerschneidet  den  Hobstoff  in  kleine  Stücke  und  lässt  diese  zwischen 
zwei  rauhen  gusseisernen  Walzen  hindurchgehen,  von  denen  die  eine  sich  schneller 
umdreht  als  die  andere,  während  beständig  ein  Wasserstrahl  darauffällt:  die 
ungleiche  Geschwindigkeit  der  Walzen  bewirkt  ein  Reiben,  Zerren  und  Zerreissen 
des  Kautschuks,  wodurch  die  ünreinigkeiten  abgelöst  werden,  und  das  Wasser 
spült  dieselben  fort  (Reinigungsmaschine,  machine  ä  d^chiqueter)'). 

Das  wie  vorstehend  gewaschene  Kautschuk  kommt  nunmehr  in  eine  Knet* 
maschine,  deren  Einrichtung  verschieden  sein  kann'),  aber  immer  darauf  ab- 
zielt, die  Masse  in  warmem  Zustande  (bis  70  bis  87^  C.)  einem  längere  Zeit  fort>- 
gesetzten  schiebenden  oder  rollenden  Drucke,  also  einem  Quetschen  und  Mengen 
zu  unterwerfen,  wodurch  die  erweichten  Teile  sich  zu  einem  dichten  gleich- 
förmigen Ganzen  vereinigen.    In  der  Knetmaschine  geschieht  gebotenen  falls  auch 


»)  D.  p.  J.  1853,  130,  188.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1858,  S.  5. 

*)  Karmarscb-Heeren's  technolog.  Wörterbuch,  3.  Aufl.,  Bd.  4,  S.  692 
m.  Abb.  —  Heinzerling,  Die  Fabrikation  der  Kautschuk-  und  Guttapercha- 
waren. Braunschweig  1883.  —  Ho  ff  er,  Kautschuk  und  Guttapercha.  Wien- 
Pest-Leipzig  1892. 
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die  Vermengung  mit  Schwefel,  wenn  das  Kautschuk  Tulkanisiert  werden  soll; 
man  setzt  auf  4  bis  9  kg  des  sehr  klein  zerschnittenen  Kautschuks  1  hg  Schwefel 
als  höchst  feines  Pulver  nach  und  nach  zu.  Ist  diese  Bearbeitung  vollendet,  so 
werden  die  Blöcke  (nach  vorg&ngiger  Pressung,  s.  unten)  oder  die  aus  der  ge- 
kneteten Masse  unter  einem  eigenen  Walzwerke  dargestellten  Platten  während 
einiger  Zeit  auf  einer  Wärme  von  138  bis  150°  C.  erhalten  (in  einem  verschlosse- 
nen grossen  Kessel  mittels  eingelassenen  Wasserdampfes  von  3  bis  4  Atmosphären 
Überdrack). 

In  jedem  Falle  —  handle  es  sich  nun  um  vulkanisiertes  oder  nicht  vul- 
kanisiertes Kautschuk  —  sind  die  aus  der  Knetmaschine  hervorgehenden  Klumpen 
oder  Blöcke  von  nicht  hinlänglich  regelmässiger  Gestali  Man  bringt  sie  datier 
in  eine  eiserne  Form  und  mit  dieser  unter  eine  Presse,  wo  die  Masse  zu  einem 
regelmässigen  vierseitigen  Block  oder  einer  Walze  gebildet  wird.  Es  können 
hierbei  mehrere  kleine  Blöcke  zu  einem  grossen  vereinigt  werden.  Die  Pressung 
moss  warm  (wenigstens  50"*,  besser  85  bis  94°  C.)  geschehen.  Die  nachfolgende 
Zerteilung  der  Blöcke  findet  mittels  Maschinen  auf  verschiedene  Weise  statt: 

Vierseitige  Blöcke  (die  z.  B.  bei  450  mm  Länge,  220  mm  Breite,  125  mm 
Dicke  etwa  12,5  kg  wiegen)  zerschneidet  man  gleichgerichtet  zu  ihren  grössten 
Flächen  in  dflnne  Blätter,  welche  nachher  durch  eine  Menge  gerader  Schnitte 
in  I^den  zerlegt  werden;  oder  in  Platten  von  10  bis  20  mm  Dicke,  woraus  man 
mittels  eines  grossen  Ausschlageisens  Scheiben  von  80  bis  100  mm  Durchmesser 
macht;  jede  solche  Scheibe  wird  dann  durch  einen  Spiralschnitt  in  ein  dflnnes 
Band,  und  dieses  endlich  in  Fäden  zerteilt  (wie  unter  a);  walzenförmige  Blöcke 
werden  entweder  rechtwinklig  gegen  ihre  Achse  in  Scheiben  von  der  eben  er- 
wähnten Dicke  zerschnitten,  aus  denen  man  ebenso  Band  und  Fäden  darstellt; 
oder  durch  einen  Spiralschnitt  in  ein  dünnes  Blatt  (so  breit  als  die  Wake  lang 
ist)  umgewandelt,  welches  nachher  eine  grosse  Anzahl  Fäden  liefert. 

Das  Zerschneiden  der  Bänder  in  Fäden  kann  aus  freier  Hand  vor  sich 
gehen  oder  was  meistens  geschieht,  mit  besonderen  Maschinen  erfolgen ').  Diese 
Maschine  besteht  z.  B.  aus  einem  Paar  in  festen  Lagern  sich  drehenden  eisernen 
Walzen,  welche  nach  Art  des  Eisenschneidewerkes  ineinander  greifen,  wobei 
man  wohl,  um  den  Schneiden  eine  gewisse  Schärfe  zu  geben,  ihren  schmalen 
Umfang  mit  V-förmigen  eingedrehten  Rillen  versieht. 

c)  Gtosohnittene  Fäden  aus  Platten  bezw.  Bohren.  Das  heut- 
zutage meistens  zur  Anwendung  kommende  Verfahren  zur  Herstellung 
der  geschnittenen  Fäden  von  grosser  Länge  ist  folgendes:  Aus 
Lösungen  werden  auf  dem  sog.  Sprectder  dünne  Platten  gewonnen, 
welche  als  Mantel  auf  eine  Walze  gewickelt  und  zur  Bohre  umgebildet 
werden.  Die  mit  der  Kautschukröhre  überzogene  Walze  wird  an  einer 
Schraubenspindel  von  der  Länge  der  Walze  angebracht,  sodass  sie  sich 
beim  umdrehen  in  ihrer  Längsrichtung  gleichmässig  vorschiebt,  bei  jeder 
Umdrehung  um  die  Höhe  eines  Schraubenganges;  durch  ein  gegen  die 
Walze  gerichtetes  Messer  wird  dann  die  Röhre  in  Form  eines  Schrauben- 
ganges zu  einem  Faden  zerschnitten,  dessen  Dicke  durch  die  Höhe  der 
Schraubengänge  bestimmt  wird.  Statt  der  Walze  kann  auch  dem  Messer 
die  fortschreitende  Bewegung  in  der  Walzen-Längsrichtung  erteilt  werden. 

Die  geschnittenen  Fäden,  welche  nötigenfalls  bis  nach  dem  Brennen 
im  Kranze  verbleiben,  bestreut  man,  um  ein  Zusammenkleben  zu  ver- 
hindern, mit  Talkpulver  oder  Federweiss. 

d)  Gewalste  Fäden.  Zur  Verfertigung  derselben  kommt  ein  Walz- 
werk in  Anwendung,  bestehend  aus  zwei  metallenen  Walzen,  welche  mit 


»)  D.  p.  J.  1837,  68,  58;  66,  358;  1847,  104,  253. 
Karmanch-Flacher,  Meohan.  Technologie  in.  53 
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ringsum  laufenden,  ganz  nahe  nebeneinander  befindlichen  rinnenarügen 
Furchen  von  halbkreisförmigem  Querschnitt  ausgestattet  sind.  Die  Furchen 
der  einen  Walze  stehen  genau  jenen  der  anderen  Walze  gegenüber,  wie 
—  in  grösserem  Massstabe  —  bei  dem  Rundeisenwalzwerke.  Man  bietet 
eine  zu  dicker  Plattengestalt  geknetete  warme  Eautschukmasse  den  Walzen 
dar  und  lässt  sie  zwischen  denselben  durchgehen.  Wenn  die  zwischen 
den  Furchen  der  Cy linder  stehenden  erhabenen  Reifen  äusserst  schmal 
und  schneidig  sind  und  scharf  aufeinander  treffen,  so  ist  das  Ergebnis 
der  Arbeit  unmittelbar  eine  Anzahl  getrennter  runder  Fäden.  Da  jedoch 
den  erwähnten  Bedingungen  nicht  leicht  völlig  genügt  werden  kann,  so 
zieht  man  es  vor,  die  gedachten  Reifen  platt  zu  machen  und  nicht  streng 
aufeinander  arbeiten  zu  lassen:  alsdann  geht  aus  der  Maschine  eine  mit 
geraden  gleichlaufenden  Rippen  bedeckte  Eautschukplatte  hervor,  welche 
durch  Schnitte,  die  man  nach  dem  Laufe  der  Furchen  zwischen  den 
Rippen  führt,  in  (etwas  unvollkommen)  runde  Fäden  zerlegt  wird. 

e)  G^presste  Fäden  ^).  Das  sorgfältig  gewaschene  Kautschuk  wird 
zu  schmalen  Streifen  zerschnitten,  mit  dem  doppelten  Gewichte  Schwefel- 
kohlenstoff, dem  man  ungefähr  5  Hundertt.  Weingeist  zugesetzt  hat 
(S.  831),  übergössen  und  unter  dichtem  Verschluss  12  bis  15  Stunden 
lang  in  Ruhe  gelassen,  während  welcher  Zeit  es  zu  einer  Art  weichen 
Teiges  aufquillt.  Dieser,  wiederholt  in  einen  senkrechten  Stiefel  mit 
Drahtsiebboden  gebracht  und  mittels  eines  Kolbens  durch  das  Sieb  ge- 
presst,  erlangt  schliesslich  die  grösste  Gleichförmigkeit  und  Reinheit. 
Um  daraus  Fäden  zu  bilden,  füllt  man  ihn  wieder  in  einen  stehenden 
mit  Presskolben  und  Pressschraube  versehenen  Cylinder,  an  dem  aber  statt 
des  Siebbodens  ein  Behälter  mit  20  bis  30  in  gerader  Reihe  ziemlich 
nahe  beisammen  stehenden  schräg  abwärts  gerichteten  Mundstücken  an- 
gebracht ist.  Jedes  Mundstück  enthält  ein  kleines  rundes  Loch,  durch 
welches  beim  langsamen  Niedergange  des  Kolbens  das  Kautschuk  in  Ge- 
stalt eines  runden  Fadens  heraustritt.  Um  die  Fäden  bei  ihrem  Ent- 
stehen aufzufangen  und  fortzuführen,  bewegt  sich  ganz  nahe  unter  den 
Mundstücken  ein  über  zwei  Walzen  gespanntes  endloses  Tuch  von  Baum- 
wollsamt vorbei,  welches  eine  4  m  lange  Bahn  bildet.  Von  dieser  ge- 
langen die  Fäden  auf  ein  zweites,  aus  feinem  Drahtsieb  gebildetes  Tuch 
ohne  Ende,  dessen  Bahn  nur  1  m  lang  ist;  darüber  befindet  sich  eine 
in  Umdrehung  gesetzte  Siebtrommel,  welche  beständig  feines  Talkpulver 
aufstreut,  um  das  An-  und  Zusammenkleben  der  Fäden  zu  verhindern. 
Im  weiteren  Verfolge  ihres  Weges  werden  letztere  von  einer  endlosen 
Leinwand  mit  16  Meter  Bahnlänge  aufgenommen,  und  unter  diesen  be- 
finden sich  noch  vier  andere  eben  so  lange  Tücher  ohne  Ende,  durch  welche 
die  ausgestreckt  liegenden  Fäden  allmählich  mitgenommen  werden.  Der 
Raumsparung  halber  sind  diese  Tücher  eins  unter  dem  anderen  so  an- 
geordnet, dass  sie  wechselweise  in  entgegengesetzter  Richtung  sich  be- 
wegen.   Die  Fäden  legen  demnach,  bevor  sie  vom  letzten  Tuche  einzeln 


»)  Bulletin  d'Encouragement,  LII.  (1853),  p.  64.  —  D.  p.  J.  1858,  180,  188 
m.  Abb.  —  Mitt.  des  Gewerbever.  für  Hannover  1865,  S.  255;  1866,  S.  20. 
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in  die  Sammelgefässe  abgelagert  werden,  im  ganzen  eine  Strecke  von 
85  f?i  binnen  10  Minuten  zurück,  wobei  sie  —  zufolge  der  grossen 
Flüchtigkeit  des  in  ihnen  enthaltenen  Auflösungsmittels  (des  Schwefel- 
kohlensto£fes)  —  genügende  Zeit  zum  Trocknen  haben.  Man  presst  ge- 
wöhnlich Fäden  von  1  mm  Dicke;  dünnere  werden  hieraus  durch  Streckung 
hergestellt,  wovon  sogleich  die  Rede  sein  wird.  Um  vulkanisierte  Fäden 
zu  erzeugen,  vermischt  man  den  Kautschukteig  mit  Schwefelpulver,  ver- 
arbeitet ihn  wie  angegeben  und  setzt  die  Fäden  nach  vollendetem  Trocknen 
der  Erhitzung  aus,  welche  zur  Vollendung  des  Vulkanisierens  erforder- 
lich ist  (S.  831). 

f)  Zurichtang  der  Fäden  und  Vorbereitang  derselben  zum  Weben.  — 
Durch  das  Schneiden  wie  durch  das  Walzen  und  Pressen  können  Kautschuk- 
fäden schwierig  in  einer  Dicke  hergestellt  werden,  welche  für  die  Weberei  ohne 
weiteres  geeignet  erscheint.  Man  verfeinert  daher  nötigenfalls  die  Fäden  durch 
Streckung.  Zu  diesem  Behufe  werden  sie  in  kocbendem  Wasser  oder  in  wässeriger 
Potaschenlösung  ^)  erweicht  (die  vulkanisierten  auf  geeignete  Weise  noch  höher, 
bis  112**  C,  erhitst),  dann  sofort  auf  Trommeln  gewickelt,  wobei  man  sie  so 
stark  anspannt  und  ausdehnt,  als  sie  es  ohne  zu  reissen  vertragen.  Sie  ver- 
längern sich  hierbei  z.  B.  auf  das  Acht-  oder  Zehnfache.  Die  l^ommeln  legt 
man  längere  Zeit  in  kalte  Räume,  wonach  die  Fäden  davon  auf  Spulen  abge- 
wunden werden  können,  ohne  sich  wieder  zusammenzuziehen.  Durch  Wieder- 
holung dieses  Verfahrens  ist  nötigenfalls  eine  weiter  gehende  Verfeinerung  zu 
bewirken.  Von  geschnittenem  (vierkantigen)  Faden  gehen  bei  2  mm  Dicke  etwa 
260  m,  bei  1  mm  Dicke  1040  m  auf  1  kg;  gepresster  (runder)  Faden  von  1  mm 
misst  ungeföhr  1320  m  im  Kilogramm:  durch  das  Strecken  werden  beide  in  dem 
Masse  verfeinert,  dass  auf  1  kg  1500  bis  50000  m  gehen.  Selten  steigt  man 
indes  über  16000  m  im  Kilogpramm;  die  noch  feineren  Sorten  sind  mehr  Kunst- 
stücke als  Gegenstand  einer  praktischen  Anwendung. 

Das  Anspannen  der  Fäden  beim  Strecken  geschieht  in  einfachster  Weise 
durch  Zurückhalten  mit  der  Hand;  etwas  Übung  ergiebt  leicht  den  nötigen 
Druck  der  Finger  auf  den  Faden,  um  die  gewünschte  Feinheit  desselben  zu 
erhalten.  Die  Finger,  welche  den  Faden  halten,  sind  mit  Tuchkappen  versehen, 
damit  der  Faden  bei  seinem  schnellen  Durchgange  nicht  einschneidet.  Das 
Tuch,  welches  vorher  feucht  gemacht  worden  ist,  hat  den  weiteren  Vorteil,  seine 
Feuchtigkeit  länger  zu  behalten  und  dadurch  das  Gleiten  des  Fadens  zu  er- 
leichtern. Fäden,  welche  bei  der  Bearbeitung  abreissen,  oder  welche  schon  ur- 
sprünglich so  geringe  Länge  haben,  dass  ein  Anein anderstückeln  nötig  wird, 
können  leicht  dadurch  verbunden  werden,  dass  man  die  betreffenden  Enden  mit 
einer  scharfen  Schere  schräg  abschneidet,  die  frischen  Schnittflächen  (ohne  sie 
mit  den  Fingern  zu  berühren)  übereinander  legt  und  zusammendrückt.  Bei  vul- 
kanisiertem Kautschuk  ist  aber  dieses  Mittel  unanwendbar. 

Der  Verkauf  der  Kautschnkfäden  geschieht  gewöhnlich  nach  Nummern, 
welche  aber  in  den  verschiedenen  Ländern  wie  die  Gespinstnuromem  verschie- 
dene Bedeutung  haben.  Bei  der  französischen  Nummer  besagt  z.  B.  No.  1,  dass 
100  m  auf  0,5  kg^  No.  2,  dass  200  m  auf  0,5  kg  gehen  u.  s.  f.;  die  meist  ver- 
wendete Nummer  ist  No.  35. 

Eine  andere  dieser  entgegengesetzte  Numerierung  ist  z.  B.  die  der  Joint- 
Stock  Gaontchouc  Gomp.,  welche  ihre  Handelsware  mit  den  Nummern  1  bis  8 
bezeichnet.  Von  der  feinsten  Nummer,  d.  i.  hier  No.  1,  gehen  etwa  5000  m  auf 
1  Pfund,  von  der  groben  Nummer  8  dagegen  nur  700.  Der  feinste  Faden  (bis 
zn  13000  m  auf  1  Pfund)  wird  zu  feineren  elastischen  Geweben,  für  elastische 
Gold-  und  Silber-Damenarmbänder  u.  s.  w.  verwendet. 

Die  zur  Weberei  bestimmten  Kautschuk fäden  werden  entweder  nackt  an- 
gewendet, oder  man  umkleidet  sie  mit  baumwollenem  oder  seidenem  Faden. 

>)  D.  p.  J.  1883,  250,  391. 
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Enteres  ist  gebräuchlicher,  wenn  aach  das  Umkleiden  (Oberspinnen)  den 
Nutzen  gew&hrt,  das  Kautschuk  vor  Beschädigungen,  welcher  ihm  die  Zfthne 
des  Rietblattes  am  Webstuhl  durch  ihre  Reibung  zufögen  konnten,  zu  bewahren. 
Das  Umkleiden  geschieht  auf  zweierlei  Weise,  n&mlich  entweder  durch  schrauben- 
förmige Umwickelung  mit  einem  oder  mehreren  F&den,  wozu  man  sich  der  Spinn- 
oder Fadenmühle  (S.  811)  oder  der  Plattiermaschine  (S.  812)  bedient;  oder  aurch 
Beflechten  mit  mehreren  —  gewöhnlich  acht  —  F&den,  welche  in  sich  durch- 
kreuzenden (rechten  und  linken)  Schraubeng&ngen  einen  für  sich  schon  zusammen- 
haltenden Schlauch  bilden,  dessen  Höhlung  von  dem  Kautschuk  ausgefüllt  ist. 
Das  so  hergestellte  Erzeugnis  ist  eine  wahre  Rundschnur,  in  welcher  nur  der 
sonst  aus  Baumwolle  oder  dgl.  gebildete  Darm  (die  Unterlage)  durch  den  Eaut- 
schukfaden  vertreten  wird;  demnach  gebraucht  man  zur  Verfertigung  auch 
dieselbe  Rundschnurmaschine  (KlOppelmaschine,  Dockenmaschine, 
Litzenmasohine,  machine  &  lacets,  braiding  maehine,  plaiting  tnaehine), 
worauf  gewöhnliche  Schnüre  gemacht  werden  (s.  w.  u.).  Beide  Arten  von  flber- 
kleideten  Kautsch nkfäden  werden  selbständig  als  elastische  Schnüre  (Gummi- 
Litzen)  gebraucht;  in  diesem  Falle  muss  die  Bekleidung  so  dicht  gewickelt 
oder  geflocnten  sein,  dass  sie  das  Kautschuk  völlig  versteckt.  Behufs  der  Weberei 
ist  dies  durchaus  nicht  nötig,  und  man  zieht  hier  schon  der  Wohlfeilheit  wegen 
in  der  Regel  das  Überspinnen  auf  der  Spinnmühle  vor,  wobei  zudem  der  baum- 
wollene oder  seidene  Faden  in  ziemlich  weitläufigen  Schraubengängen  um  das 
Kautschuk  herumgewunden  wird. 

g)  Das  Weben  der  Kautsohuksenge.  —  Die  in  die  Kette  eines 
Stoffes  aufgenommenen  Kautschukfäden  müssen  durch  das  Gewebe  so 
völlig  bedeckt  sein,  dass  von  deren  Oberfläche  nichts  zu  sehen  ist,  ihre 
Gegenwart  sich  beim  Ansehen  höchstens  durch  die  grössere  Dicke  verrät, 
vermöge  welcher  sie  mehr  oder  weniger  hervortretende  Längenlinien 
(Bippen)  bilden.  In  dieser  Absicht  wählt  man  entweder  einen  feinen 
sehr  fadenreichen  Einschuss,  welcher  sich  dergestalt  zusammendrängt,  das? 
er  das  Kautschuk  gänzlich  verbirgt:  oder  man  macht  das  Gewebe  doppelt,- 
indem  man  die  Kautschukfäden  zwischen  zwei  Ketten  (eine  obere  und 
eine  untere)  einschliesst,  deren  jede  ihre  besonderen  Einschlagfäden  be- 
kommt; im  letzteren  Falle  sind  die  erwähnten  Bippen  wenig  oder  gar 
nicht  bemerklich.  Die  Gewebe  mit  einfacher  Kette  sind  geschmeidig  und 
durch  geringe  Kraft  bedeutend  auszudehnen,  eignen  sich  also  für  Arm* 
und  Kniebänder,  Einsätze  in  Schuhe  (Elastiks),  überhaupt  zu  solchen 
Teilen  von  Kleidungsstücken,  welche  nur  einen  massigen  Druck  ausüben 
dürfen.  Jene  mit  doppelter  Kette  sind  steifer,  gestatten  keine  grosse 
Ausdehnung  und  erfordern,  um  ausgedehnt  zu  werden,  eine  etwas  be- 
deutende Kraft;  sie  taugen  daher  zu  Tragbändem  (Hosenträgern)  u.  dgl. 

Es  ist  bereits  S.  830  angeführt  worden,  dass  nach  dem  Abnehmen 
des  Stoffes  vom  Webstuhle  ein  Einspringen  (eine  Verkürzung)  desselben 
veranlasst  werden  muss,  worauf  seine  nachherige  Ausdehnbarkeit  und 
Elasticität  beruht.  Wenn  man  sich  vorstellt,  dass  die  Kautschukfäden 
(welche  im  Stuhle  jedenfalls  ihren  besonderen  Kettenbaum  haben  müssen) 
während  des  Webens  stetig  sehr  stark  angespannt  und  dadurch  ausge- 
dehnt erhalten  würden,  so  müssten  sie  beim  Losnehmen  der  Ware  ohne 
weiteres  zurückspringen,  d.  h.  sich  verkürzen  und  das  notwendige  Ein- 
gehen des  Ganzen  herbeiführen.  Dieses  Mittels  bedient  man  sich  für 
weniger  elastische  Ware,  für  sehr  stark  federnde  Ware  pflegt  man  sich 
dieses  Mittels   aus  mehreren  Gründen  nicht  zu  bedienen:  erstens  würde 
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bei  der  starken  Spannung  leicht  das  Beissen  der  Rautschnkfäden  ein- 
treten ;  zweitens  könnten  diese  Fäden  durch  die  lange  Dauer  des  gespannten 
Zustandes  teilweise  ihre  Elasticität  einbüssen;  endlich  ist  zufolge  der 
Herstellung  der  Eautschukfäden  ein  einfacheres  und  besseres  Mittel,  den 
Zweck  zu  erreichen,  gegeben.  Laut  des  oben  Vorgekommenen  sind  diese 
Fäden  stark  gereckt  und  befinden  sich  in  dem  Zustande,  wo  es  nur  einer 
massigen  Erwärmung  bedarf,  um  sofortiges  starkes  Einspringen  oder  Zu- 
sammenlaufen derselben  hervorzurufen.  Man  webt  demnach  in  diesem 
Falle  ohne  die  Kautschuk-Eettenf^en  stärker  anzuspannen  als  zur  Voll- 
fübrung  des  Webens  unbedingt  nötig  ist;  nachdem  hierauf  der  Sto£f  vom 
Stuhle  genommen  ist,  erwärmt  man  ihn  durch  Hinziehen  über  eine  hohle 
mittels  Dampf  geheizte  Walze  —  auf  50  bis  60°  C,  womit  augenblicklich 
^as  beabsichtigte  Zusammenschrumpfen  erreicht  wird^).  — 

Es  sollen  nun  einige  Beispiele  von  Eaatschnk- Geweben  näher  beschrieben 
und  erläutert  werden,  wobei  nicht  zu  vergessen  ist,  dass  sie  im  käuflichen  Zu- 
stande —  also  eingeschrumpft  und  nicht  nach  ihrer  Beschaffenheit  auf  dem 
Webstuhle  —  der  Betrachtung  unterworfen  sind. 

a)  Gewebe  mit  einfacher  Eette  und  zwei  rechten  Seiten.  Eette 
und  Einschlag  bestehen  aus  Seide.  In  ersterer  sind  ausserdem  nackte  (nicht 
flbersponnene)  Kantschnkfäden  eingeschaltet,  deren  Zahl  bei  dem  102  mm  breiten 
Stoffe  64  beträgt.  Der  äusserste  Eautschukfäden  an  jedem  Bande  ist,  zur  Bil- 
dung einer  Leiste,  dicker  als  die  übrigen.  Zwischen  je  zwei  Eautschukföden 
liegen  4  doppelte  feine  Seidenfäden;  es  sind  deren  also  überhaupt  68 .  i  oder 
252  vorhanden.  Das  Gewebe  lässt  sich  auf  das  Dreifache  der  Länge,  die  es  im 
un angespannten  Zustande  hat,  ausdehnen;  die  seidenen  Eettenfäden  sind  aber 
völlig  ausgestreckt  etwa  SV«  mal  so  lang,  zufolge  des  Ein  webens.  Der  Schuss 
besteht  aus  einem  20  fachen  feinen  Seidenfaden,  ähnlich  der  Platt-  oder  Stick- 
seide (S.  446),  weil  er  möglichst  decken  muss.  Ein  Gentimeter  der  Stofflänge 
enthält  57  Einsobüsse;  da  vor  dem  Einlaufen  die  Länge  dreimal  so  gross  war, 
sind  in  der  rohen  Ware  19  Einschüsse  auf  1  cm  enthalten  gewesen.  Das  Gewebe 
ist,  wenn  man  allein  die  Seidenkette  in  Betrachtung  zieht,  leinwandartiff,  aber 
80,  dass  je  zwei  nacheinander  folgende  Einschüsse  in  demselben  Fache  liegen; 
diese  zwei  Einschüsse  unterscheiden  sich  nur  dadurch  voneinander,  dass  der  eine 
unter,  der  andere  über  sämtlichen  Eautschukfäden   hinläuft.     Hiemach 

feht  —  sofern  man  den  Einschuss  durch  eine  gerade  Linie,  in  der  Eette  jeden 
[autsch nkfaden  durch  E,  jeden  doppelten  Seidenfaden  durch  s  ausdrückt  — 
folgendes  Schema  fQr  eine  Reihe  von  vier  Einschüssen  hervor.  Die  obere  Zeile 
ZiSem  giebt  die  Nummern  der  Schäfte  des  Webstuhles  an,  in  welchem  die 
darunter  stehenden  Eettenfäden  eingezogen  sind. 
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*)  Appretiermaschine  für  Gummiwaren,  vgl.  Leipz.  M.  f.  T.-T.  1889,  S.  122. 
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Es  ist,  wie  man  sieht,  ein  Webstuhl  mit  5  Schäften  erforderlich,  in  welche 
die  Kette  geradedorch  eingezogen  ist;  sämtliche  (fQr  sich  besonders  aufgebäumte) 
Kautschukfäden  kommen  in  den  1.  Schaft,  für  die  Seidenkette  würden  zwei  Schäfte 
genügen,  wenn  es  nicht  aus  bekannten  Gründen  (S.  528)  besser  wäre,  sie  in  vier 
zu  verteilen.  Die  Zahl  der  Tritte  ist  vier,  und  dieselben  werden  stetig  in  na- 
türlicher Folge  getreten.  Die  Anschnürung  ergiebt  sich  ohne  Schwierigkeit  so,  dass 

Tritt  hebt  die  Schäfte        senkt  die  Schäfte; 

I 3,  5 1,     2,  4 

II 1,     3,  5       2,  4 

m 2,  4       1,     3,  5 

IV 1,     2,  4      3,  5 

Beim  Anschlagen  mit  der  Lade  schiebt  sich  der  Faden  II  gänzlich  unter 
den  Faden  I  hinein,  ebenso  lY  unter  III;  es  liegt  also  auf  jeder  Fläche  des 
Stoffes  nur  die  halbe  Anzahl  der  Einschüsse  sichtbar,  und  beide  Seiten  sind 
einander  völlig  gleich. 

ß)  Mit  einfacher  Kette  und  einer  rechten  Seite.  —  In  vorstehen- 
dem Beispiele  werden  die  Kautschukfäden  beiderseits  nur  durch  Schussfäden 
bedeckt,  Kettenföden  liegen  nur  zwischen  (nicht  unter  oder  über)  ihnen.  Um 
die  Festigkeit  des  Stoffes  zu  vermehren,  kann  man  aber  die  beiden  Seiten  des- 
selben in  der  Art  ungleich  jnachen,  dass  zwar  auf  der  rechten  wie  vorher  nur 
die  feinen  Schusafäden  das  Kautschuk  bedecken,  auf  der  unrechten  Seite  hin- 
gegen die  Decke  dtftch  eine  Vereinigung  von  Ketten-  und  Schussfäden,  nämlich 
durch  ein  leinwandartiges  Gewebe,  gebildet  wird.  Da  diese  letztere  Seite  nicht 
bestimmt  ist,  im  Gebrauche  gesehen  zu  werden,  so  kann  sie  wohlfeilere  Fäden 
enthalten,  z.  B.  Baumwolle,  wenn  die  rechte  Seite  von  Seide  ist,  oder  weisse 
Kette,  wenn  die  rechte  Seite  farbig  sein  muss.  Von  solcher  Art  soll  z.  B.  ein 
ganz  baumwollener  Stoff  angeführt  werden. 

Breite  116  mmf  Anzahl  der  Kautschukfäden  77.  Die  Baum  wollkette  besteht 
aus  zweiftdigem  Zwirn  von  Garn  engl.  No.  80  (metr.  No.  135).  Zwischen  je 
zwei  Kautschukfäden  liegen  4  schwarze  Zwirnfäden  und  unf%r  jedem  Kaut- 
schukfaden (die  beiden  Randfäden  ausgenommen)  8  weisse  Zwirnfäden;  im  ganzen 
sind  also  76 . 4  =  304  schwarze  und  75  .  8  =  600  weisse  Fäden  vorhanden.  Der 
Einschuss  ist  ein  dreifacher  (nicht  gedrehter)  Faden  von  schwarzem,  zweisträngigen 
Baumwollzwirn  aus  Garn  No.  100  (metr.  No.  170).  Die  schwarzen  und  die 
weissen  Teile  der  Kette  werden  durch  denselben  leinwandartig  gebunden,  jedoch 
erstere  Faden  um  Faden,  letztere  hingegen  in  Doppelfäden,  d.  h.  so,  dass  je 
zwei  benachbarte  weisse  Fäden  stets  beisammen  bleiben  und  die  Rolle  eines  ein- 
zigen breiteren  Fadens  spielen.  Im  eingelaufenen  Stoffe  liegen  auf  1  cm  Länge 
50  Einschüsse,  davon  die  eine  Hälfte  auf  der  rechten  Seite,  die  andere  Hälfte 
genau  unter  jenen  auf  der  unrechten  Seite.  Bei  ihrer  stärksten  Ausdehnung 
verlängert  die  Ware  sich  auf  das  2  7« fache,  und  in  diesem  Zustande  (welcher 
auf  dem  Webstuhle  vorhanden  war)  enthält  1  cm  Länge  nur  22  Einschüsse  — 
11  oben  und  11  unten  Die  schwarze  Kette  webt  sich  vermöge  der  noch  zu 
erklärenden  Bindung  des  Gewebes  etwas  mehr  ein,  als  die  weisse;  daher  sind 
in  6  m  Zeug  14  m  weisse  und  15  m  schwarze  Kette  enthalten,  und  eben  des- 
wegen müssen  diese  zwei  Teile  getrennt  aufgebäumt  sein.  Der  Stuhl  hat  also 
drei  Kettenbäume  oder  vielmehr  grosse  Kettenspulen,  wovon  die  obere  für  die 
schwarzen,  die  untere  für  die  weissen  Baumwollfäden  und  die  mittlere  für  die 
Kautschukfäden  bestimmt  wird.  Beim  Einziehen  in  das  Blatt  lässt  man  durch- 
weg 4  schwarze  Fäden  mit  8  weissen  abwechseln,  und  giebt  den  letzteren  einen 
Kautschukfaden  bei;  nur  das  äusserste  Riet  recht«  und  links  enthält  nichts 
weiter,  als  einen  Kautschukfaden,  welcher  nebst  den  ihm  zunächst  befindlichen 
4  schwarzen  Fäden  die  Leiste  bilden  muss.  Das  Geschirr  besteht  aus  18  Schäften, 
nämlich  1  für  die  sämtlichen  Kautschukföden,  4  für  die  schwarze  und  8  für  die 
weisse  Baumwollkette,  welche  beide  geradedurch  eingezogen  werden.  Die  Arbeit 
erfordert  femer  4  Tritte,  welche  bestilndig  in  ihrer  nat&lichen  Reihenfolge  ge- 
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treten  werden;  nach  Art  des  S.  837  für  das  Torige  Beispiel  aufgestellten  Schema 
ergiebt  sich  hier  das  folgende,  worin  jedoch  der  wesentliche  Unterschied  statt- 
findet, dass  die  Kautschuk tUden  beim  1.  und  3.  Einschüsse  zwischen  den  unter 
ihnen  befindlichen  weissen  Kettenfäden  und  dem  über  ihnen  hingehenden  Schuss- 
faden eingeschlossen  werden,  sodann  aber  der  2.  Schuss  unter  den  1.  und  der  4. 
unter  den  3.  sich  gänzlich  hineinschiebt  und  die  vorher  ungebundene  weisse 
Kette  nun  in  Doppel fäden  leinwandartig  bindet.  Schliesslich  liegen  also  in 
einem  und  demselben  Fache  der  schwarzen  Kettenteile  zwei  Schüsse  beisammen; 
in  den  weissen  Kettenteilen  hingegen  bindet  von  den  besagten  zwei  Schüssen 
nur  einer,  und  der  andere  bedeckt  obenauf  die  Kautschukfäden,  welche  wie  in 
lauter  engen  Schläuchen  verborgen  sind,  weil  da,  wo  sie  sich  befinden,  der  Stoff 
doppelt  (hohl),  in  den  Streifchen  zwischen  ihnen  aber  einfach  ist.  K  bedeutet 
einen  Faden  Kautschuk,  s  einen  schwarzen  Faden,  w  einen  weissen  Doppel- 
faden;  das  Gewebe  ist  so  schmal  angenommen,  dass  es  nur  6  Kautschukfäden 
(einschliesslich  der  beiden  Randfäden)  enthält. 
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der  Tritt 

hebt 
die  Schäfte 

I    .    . 

3.  5 

II    .    . 

.  1;  3.  5;  8,  9,  12,  13 

III    .    . 

.        2,  4 

IV    .    . 

.  1;  2,  4;  6,  7,  10,  11 

Seien  der  Schaft  1  für  das  Kautschuk,  die  Schäfte  2  bis  5  für  die  schwarze 
und  6  bis  13  für  die  weisse  Kette  bestimmt;  es  ergiebt  sich  alsdann,  dass 

niederzieht 
die  Schäfte 

—  1;  2,  4;  6,  7,     8,     9,  10,  11,  12,  13. 

—  2,  4;  6,  7,  10,  11. 

—  1;  3,  5;  6,  7,     8,     9,  10,  11,  12,  13. 

—  3,  5;  8,  9,  12,  13. 

y)  Hosenträgerband  mit  doppelter  Kette  (S.  836).  —  In  seiner  Breit« 
von  46  mm  enthält  dieses  Band  36  Kautschukfäden,  von  welchen  die  beiden 
äusaersten  oder  Kandfäden  etwa  doppelt  so  dick  sind,  als  die  übrigen.  Oben 
(auf  der  rechten  oder  Schau-Seite)  sind  die  Kautschukfäden  von  einem  leinwand- 
artigen Gewebe  gänzlich  bedeckt,  sodass  sie  selbst  bei  der  stärksten  Ausdehnung 
nicht  sichtbar  werden;  Gleiches  ist  auf  der  unteren  Seite  der  Fall.  Das  obere 
Gewebe  ist  von  beliebiger  Farbe,  welche  durch  die  Farbe  seiner  Kettenfäden 
entsteht,  da  diese  durch  ihre  gedrängte  Lage  den  Einschuss  wesentlich  ganz 
verbergen;  man  kann  daher  nach  Wunsch  bunte  Streifen  darin  anbringen.  Die 
Kette  des  unteren  Gewebes  ist  weiss.  Der  Einschuss  ist  für  beide  Gewebe  der- 
selbe und  ebenfalls  weiss;  er  läuft  abwechselnd  einmal  durch  die  obere,  einmal 
durch  die  untere  Kette  und  zieht  vermöge  des  Überganges  aus  der  einen  in  die 
andere  an  den  Rändern  (an  der  Aussenseite  des  ersten  und  letzten  Kautschnk- 
fadens)  beide  Gewebe  so  dicht  zusammen,  dass  hier  kein  offener  Zwischenraum 
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stattfindet.  Wäre  weiter  kein  Zosammenbang  zwischen  den  zwei  Geweben,  bo 
würde  das  Ganze  einen  einzigen  Schlauch  bilden,  wie  in  dem  S.  548  beschrie- 
benen Falle.  Es  soll  pedoch  den  im  Innern  befindlichen  ILantschnkf&den  ihre 
regeln^ssige  Lage  gesichert  werden,  und  dies  geschieht,  indem  nach  geraden 
Linien  zwischen  denselben  die  beiden  Gewebe  durch  den  Einschnss  zusammen- 
geheftet werden,  sodass  jeder  Eautschnkfaden  für  sich  allein  in  einer  völlig  ab- 
gesonderten engen  schlauchartigen  Höhlung  eingeschlossen  ist.  Beide  Ketten 
Bestehen  aus  zweifädigem,  scharf  gedrehtem  Baumwolizwim,  der  aber  von  ver- 
schiedener Feinheit,  nämlich  für  die  Oberkette  aus  Garn  No.  60  (metr.  No.  100) 
und  für  die  Unterkette  aus  Garn  No.  86  (metr.  No.  60)  hergestellt  ist.  Der  Ein- 
schnss ist  ein  aus  zwei  Baumwollgamfäden  No.  16  (metr.  No.  27)  schlank  (mit 
etwa  84  Drehungen  auf  1  m  Länge)  zusammengezwirnter  Faden.  Auf  1  <:m  des 
Bandes  liegen  16  Einschüsse  in  der  oberen  und  ebensoviel  in  der  unteren  Kette. 
Bei  der  grössten  erreichbaren  Streckung  verlängern  sich  12  m  Band  zu  19  m 
(wonach  beim  Weben  10  Einschüsse  in  jede  Kette  auf  1  cm  gegeben  sein  müssen); 
des  Einwebens  halber  sind  aber  die  Ketten  für  je  12  m  fertiger  Ware  um  1  m 
länger,  d.  h.  20  m  lang,  geschert.  Für  jeden  Kautschukfaden  sind  in  der  Ober- 
kette 8,  in  der  ünterkette  4  Fäden  vorhanden;  nur  die  dicken  Bandfäden  erfor- 
dern eine  grössere  Anzahl,  nämlich  oben  14,  unten  7:  die  Gesamtmenge  der 
Fäden  ist  demzufolge  in  der  Oberkette  =  SCK)  und  in  der  ünterkette  =  150. 
Von  den  acht  Oberfaden  arbeiten  der  erste  und  der  letzte  auch  in  der  Ünter- 
kette mit;  sie  gehören  also  gewissermassen  beiden  Ketten  an  und  bewirken  eben 
dadurch,  dass  sie  ununterbrochen  (jedoch  der  eine  mit  den  anderen  wechselnd) 
beiden  Geweben  einverleibt  werden,  die  schon  erwähnte  Scheidung  des  Hohl- 
raumes in  36  enge  Kanäle  oder  Schläuche  zur  Gefangenhaltung  der  Kantschnk- 
fäden.  Dies  wird  genauer  aus  folgendem  Schema  hervorgehen,  worin  die  Ober- 
kettenfäden mit  Ziffern,  die  Unterkettenfäden  mit  Buchstaben  benannt,  die  Ein- 
schussfäden durch  eine  Linie  ausgedrückt  sind  und  K  einen  Kautschukfaden 
bedeutet. 

^   1357135718571857 

2468246824682468 
K  K  K  K 

abcd  abcd  abcd  abcd 

1234567    1234567    1234567   1234557 
K           K           K           K 
jj     b   d b   d b   d b   d 
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IV 


ac  8  ac  8  ac  8  ac         8 

2468246824682468 

1357135713571357 
K  K  K  K 

abcd  abcd  abcd  abcd 

2345678   2345678   2345678   2345678 
K  K  K  K 

ac         ac         ac         ac 


Die  Einschüsse  I  und  III  binden  nur  in  der  Oberkette;  11  und  FV  vereini- 
gen die  Unterkette  leinwandartig,  ziehen  aber  zum  Unterfache  derselben  auch 
noch  einzelne  Fäden  der  Oberkette  herab,  nämlich  II  die  I^en  8  und  FV  die 
Fäden  1. 

Wenn  man  sich  die  13  Schäfte,  welche  der  Webstuhl  enthält,  mit  den- 
selben Buchstaben  und  Ziffern  bezeichnet  vorstellt,  welche  hier  eben  als  Aus- 
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drack  fQr  die  Kettenfäden  gebraucht  worden  sind,  so  giebt  vorstehendes  Schema 
ohne  weiteres  die  Ordnung  des  Einzugs  fQr  beide  ^[etten  (geradedurch)  an, 
nur  in  den  breiteren  (14  Ober-  und  7  ünterföden  enthaltenden)  Bandstreif- 
chen,  S.  840,  müssen  einmal  die  Bindefäden  8,  1  ausgelassen  werden,  wodurch 
hier  folgende  Anordnung  entsteht: 


Oberkette 
ünterkette 


2345672345678 
.ab   cd   ab   c 


Auch  lässt  sich  leicht  die  Anschnürung  herleiten,  welche  folgende  ist: 


Tritt 

I 
II 

m 

IV 


hebt 
die  Schäfte 

1,  3,  5.  7  — 

1,  2.  3,  4,  5,  6,  7;  K;  b,  d    — 

2,  4,  6,  8  — 

2,  3,  4,  5,  6,  7,  8;  K;  a,  c    — 


zieht  nieder 
die  Schäfte 

2,  4,  6,  8;  K;  a,  b,  c,  d 

8;  a,  c 
1,  3,  5,  7;  K;  a,  b,  c,  d 

1;  b,  d. 


V*) 


Flg.  309. 


^♦^ 


Feinere  Sorten  der  hier  in  Bede  stehenden  Ware  werden  mit  seidener 
Oberkette  hergestellt;  es  steht  auch  nichts  im  Wege,  diese  Kette  zu  einem  ge- 
musterten Stoffe  zu  verweben,  wenn  nur  das  regelmässige  Herabziehen  einzelner 
ihrer  Fäden  zum  ünterfach  der  ünterkette  in  der  beschriebenen  Weise  bei- 
behalten wird. 

Fig.  309  giebt  z.  B.  einen  Längsschnitt  durch  ein  Gewebe  wieder,  bei 
welchem  zwei  Kautschukketten  verwendet  sind.  Die  eine  Kautschukkette  ki 
wird  durch  die  zweite  Kette  k^ 
aus  Kautschuk  (oder  auch  einem 
anderen  Faden)gaze  artig  (S.559) 
umfasst  und  dadurch  sehr  fest  an 
das  obere  Gewebe  angeschlossen. 
Die  Kette  des  unteren  Gewebes  ist 
durch  voll  ausgezogene  Striche, 
die  des  oberen  durch  punktierte 
Linien  angedeutet.  Die  Geschirr- 
einrichtung *)  und  Trittweise  wird 
nach  dem  vorstehend  Erläuterten 
leicht  abzuleiten  sein. 

Eantschnk  -  Gewebe  kom- 
men der  Begel  nach  nur  in 
geringen  Breiten,  also  in  Band- 
form Yor,  sie  werden  daher  fast 
immer  zn  mehreren  gleichzeitig 
auf  Stühlen  angefertigt,  welche 
denen  zum  Weben  von  Bändern 
(S.   803)  ganz  ähnlich  sind. 

Fig.  310  zeigt  die  Anord- 
nung der  einzelnen  Teile  eines 
Webstuhles  fQr  elastische  Ge- 
webe im  Querschnitt  eines  sol- 
chen. Die  Eautschukkette  k^ 
muss  hierbei  besonders  bewegt 
werden,  da  sie  im  gespannten 
Zustande  verwebt  wird,  es  muss  deshalb  sowohl  Kettenbaum  als  Waren- 

1  G^nie  civil  1883,  T.  8,  p.  804.  —  D.  p.  J.  1883,  250,  392  m.  Abb.  — 
Ähnliche  Bindungen  vgL  Barlow,  Historj  of  weaving,  p.  297,  256. 


Flg.  310. 
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bäum  unabhängig  voneinander  bewegt  werden,  während  die  unelastische 
(Seiden-  oder  dgl.)  Kette  k^  wiederum  für  sich  besonders  gespannt  wer- 
den muss. 

Die  Eautschukfäden  k^  sind  auf  dem  Kettenbaum  a  aufgewunden 
und  gehen  durch  den  mittleren  Schaft  2,  ohne  dass  sie  in  lotrechter 
Bichtung  aus  ihrer  Bahn  abgelenkt  werden,  sie  durchlaufen  dann  das  Riet 
der  Lade  l^  gehen  über  den  Brustbaum  b  hinweg  nach  der  AbzugsYorrich- 
tung  z  für  das  Gewebe,  welche  aus  mehreren  rauhen  Walzen  besteht, 
die  gegeneinander  gepresst  werden.  Das  abgelieferte  fertige  Gewebe  wird 
von  Zeit  zu  Zeit  auf  den  Baum  c  aufgewickelt.  Die  Ablassbewegung- 
für  die  Kautschukkette  k^  wird  durch  die  Schubstange  d  hervorgerafen, 
welche  von  der  schwingenden  Lade  aus  bethätigt  wird  und  den  Winkel - 
hebel  e  in  Schwingung  versetzt.  Der  Winkelhebel  e  kann  für  die  Rege- 
lung der  Ablassvorrichtung  benutzt  werden,  bezw.  kann  er  verstellt  wer- 
den, wenn  der  Kettenbaumhalbmesser  von  k^  abnimmt.  Bei  jedem  Rück- 
schwingen der  Lade  wird  die  an  den  Winkelhebel  e  angeschlossene  durch 
g  belastete  Schnur  f  gehoben.  Die  Schnur  f  ist  um  eine  kleine  Schnur- 
scheibe h  herumgewunden,  welche  das  Schneckenrad  t  für  den  Kautschuk- 
kettenbaum a  bewegt.  Die  Belastung  der  Schnur  f  ist  nun  so  getroffen, 
dass  sie  beim  Aufwärtsgang  die  Schnurtrommel  dreht,  beim  Abwärts- 
gang aber  lose  darüber  hinweggleitet.  Diese  Regelung  ist  infolge  der 
Selbstsperrung  des  Kettenbaumes  durch  das  Schneckenradgetriebe  leicht 
durchzuführen  und  wirkt  dann  die  Ablassvorrichtung  sehr  sicher. 

Die  Seidenkette  k^  kommt  von  dem  gesperrten  Kettenbaume  m  und 
ist  durch  die  Gewichte  n  in  regelbarer  Weise  besonders  gespannt  ^).  Ist 
der  in  Schleifenform  herabhängende  Kettenteil  verbraucht,  so  wird  wiederum 
eine  neue  Schleife  nachgelassen.  Die  Seidenkette  k^  ist  durch  die  Schäfte- 
gruppen 1  und  3  gezogen  und  wird  auf  und  ab  bewegt;  da  nun  die 
Kautschukkette  k^  immer  in  der  mittleren  Lage  verharrt,  so  sind,  wie 
man  sieht,  zwei  Fache  vorhanden,  durch  welche  das  Eintragen  des  Schuss- 
fadens erfolgen  kann.  Man  gebraucht  daher  in  diesem  Falle  zwei 
gleichzeitig  bewegte  Schützen  für  das  herzustellende  Doppelgewebe. 

Da  femer  mehrere  Stücke  gleichzeitig  nebeneinander  gewebt  werden, 
giebt  man  jedem  Zeugstück  seine  besondere  Kettenbaumbewegung,  wäh- 
rend die  Bewegung  der  Waren-  oder  Bandbäume  gleichzeitig  von  einem 
Querriegel  o  aus  erfolgt.  Der  senkrecht  zur  Bildebene  bewegte  Riegel  o 
trägt  Schaltkegel,  welche  je  auf  die  einzelnen  Schalträder  j?  wirken  und 
mithin  den  betreffenden  Warenbaum  drehen;  durch  Aufsetzen  verschie- 
dener Wechselräder  kann  man  somit  den  verschieden  gewünschten  Abzugs- 
gesohwindigkeiten  Rechnung  tragen.     Andererseits    hat  man  es   in  der 


^)  Wegen  weiterer  Feinheiten  in  derartigen  Kettenfädenspann-  nnd  Ablaw- 
vorrichtungen  vgl.  man  z.  B.  D.  R.-P.  No.  32524.  Es  dient  dort  eine  freie 
Spannrolle  als  Belastungsgewicht  des  Hebels  der  Kettenbanmbremsen ,  sodass 
eme  Zunahme  der  nach  oben  wirkenden  Fadenspann ang  eine  Verminderung  und 
eine  Abnahme  der  Fadenspannung  eine  Vermehrung  der  Bremsreibung  am 
Kettenbaume  herbeiführt. 
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Hand  (nötigenfalls  nach  Lüften  des  Schaltkegels}  ein  Abziehen  oder  Rück- 
wärtsdrehen  dnrch  die  Karbel  r  zu  erzielen. 

Der  Verwandt Bchaft  wegen  verdient,  wiewohl  sieht  eigentlich  hierher  ge- 
hörig, eine  Art  elastischen  Gewebes  erwähnt  zu  werden,  in  welcher  die  Eaut- 
Bchukfäden  nicht  eingewebt,  sondern  eingeklebt  sind.  Man  vereinigt  nämlich 
zwei  beliebige  gewebte  Stoffe  mittels  eines  dazwischen  gebrachten  Anstriches 
von  EautschukaaflOsung,  legt  aber  vorher  die  gestreckten  Kautsch  ukfäden  parallel 
und  \ielleicht  in  Abständen  von  3  mm  ein.  Alles  dies  geschieht  mitteis  einer 
Maschine.  Die  Fäden  verkleben  sich  fest  mit  den  beiden  Stoffschichten,  ver- 
kürzen sich  nachher,  wenn  die  völlig  getrocknete  Ware  erwärmt  wird,  und 
ziehen  dadurch  das  doppelte  Gewebe  in  sehr  regelmässige  feine  Querfftltchen 
zusammen.  Eine  Ausdehnung  gestattet  dieses  Erzeugnis  bis  zu  dem  Grade,  dass 
das  Gewebe  wieder  eben  wird  (bis  auf  das  Dritthalb-  oder  Dreifache  der  Länge, 
welche  es  im  gefaltenen  Zustande  hat). 

Bei  der  Zurichtung  der  elastischen  Gewebe  muss  namentlich  während 
des  Scherens  auf  den  Schermaschinen  (s.  w.  u.)  für  eine  gleichmässig  geregelte 
Spannung  der  durchgehenden  Ware  Vorsorge  getroffen  werden^). 

Über  die  Ursachen  des  Schlaffwerdens  und  der  Blasenbildung  der 
elastischen  Einsätze  an  Schuhoberteilen  sind  in  neuerer  Zeit  Untersuchungen 
angestellt  worden*),  um  die  auftretenden  Cbelstände  zu  vermeiden,  müssen 
Fette  vom  Kautschuk  möglichst  abgehalten  werden.  Es  ist  deshalb  nötigen- 
falls durch  Zwischenlagen  von  Zinnfolie  oder  Pergament papier  längs  der  Stepp- 
naht das  Eindringen  des  Fettes  ans  dem  Schnhoberteil  in  die  Einsätze  zu  ver- 
hindern und  zum  Nähen  ist  ungeölter  Steppzwirn  zu  verwenden.  Fettige 
Schuhoberteile  dürfen  ohne  dicke  Papierzwischenlagen  nicht  verpackt  werden. 

£•    Draht -G^ewebe,   Metall -Tneh  (tissn  mötallique,  teile  mötallique, 

wire  gauze)^). 

Man  verarbeitet  hierzu,  höchst  seltene  Ausnahmen  abgerechnet,  keine 
anderen  Drahtgattnngen  als  Eisen-  nnd  Messingdraht;  beide  gewöhnlich 
in  dem  dnrch  Ausglühen  erweichten  Znstande,  Messingdraht  aber  auch 
ungeglüht.  Statt  der  einfachen  Drähte  werden  auch  Drahtlitzen,  also 
mehrÜEieh  zusammengezwimte  Drähte  (drillierter  Draht)  zum  Weben 
benutzt  (sowohl  in  der  Kettenrichtung  allein,  als  auch  in  dieser  und  der 
Schussrichtung). 

Das  Gewebe  ist  der  Regel  nach  glatt  (leinwandartig),  zuweilen  aber 
geköpert;  feine  Messingdrahtgewebe  mit  eingewebten  kleinen  Mustern 
sind  als  Modeartikel  (zu  Damen -Leibgürtel  u.  dgl.)  nur  vorübergehend 
Yorgekommen.  Fast  immer  sind  die  Einschlagdrähte  von  der  nämlichen 
Dicke  und  ebensoweit  voneinander  entfernt,  wie  die  Aufzug-  oder  Ketten- 
drähte. Je  enger  die  Drähte  bei  einander  liegen,  desto  dünner  sind 
sie  auch. 

Ihre  Hauptanwendung  finden  die  Draht-Gewebe  als  Siebe  (Draht- 
siebe), sowohl  in  Haushaltungen,  Apotheken,  Konditoreien  u.  s.  w.,  ala 
in  Mühlen  (Mehl-,  Cement-,  Gyps- Mühlen),  Papierfabriken  (als  Papier- 
formen) u.  8.  f.  Sofern  man  des  Gewebes  zum  Beziehen  kreisrunder 
Siebränder  bedarf,  pflegt  dasselbe  —  zur  Ersparung  an  Webgut  —  wohl 

»)  D.  p.  J.  188t,  289,  115  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  T.-I.  1889,  S,  122. 

*)  D.  p.  J.  1891,  282,  229  m.  Abb. 

*)  Preohtrs  technolog.  Encykl.,  Bd.  XX,  S.  368  m.  Abb. 
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aach  in  randen  Scheiben  (Siebböden ,  Drahtböden)  von  yerschiedenem 
Dorchmeeser  gewebt  zu  werden.  Wo  dagegen  grössere  FlAchen  mit 
Drahtgewebe  zu  bekleiden  sind,  verfertigt  man  diese  in  Stücken  von  10 
bis  80  nnd  mehr  Meter  Länge  und  verschiedener  Breite  (am  gewöhnlich- 
sten 500  bis  600  mm,  oft  auch  schmäler  bis  220  mm  herab,  oder  breiter 
bis  z.  B.  2,5  m).  Dass  runde  Böden  auch  aus  solchem  Gewebe  mit  der 
Schere  zugeschnitten  werden,  bedarf  kaum  der  Anführung. 

Die  gröbsten  (gewebten)  Drahtsiebe  haben  Öffnungen  von  12  mm  im  Qaadrat; 
bei  der  feinsten  gewöhnlich  vorkommenden  Sorte  zählt  man  in  25  mm  Länge 
oder  Breite  etwa  112  Drähte,  d.  i.  2007  Öffnungen  auf  1  qcm.  Nicht  selten 
geht  man  weiter,  namentlich  bis  zu  200  Drähten  auf  27  mm  in  Kette  and  Schnas 
(5487  Öffnungen  auf  1  qcm).  Noch  viel  feinere  Gewebe  sind  aber  in  einzelnen 
Fällen  als  besondere  Eunstleistungen  zum  Vorschein  gekommen,  z.  B.  in  Frank- 
reich eins  von  Messingdraht  (dessen  Dicke  nahe  0,05  mm  betragen  mochte)  mit 
810  Öffnungen  auf  27  mm  =  18 182  im  gem.  Zuweilen  sind  im  Schuss  viel  gröbere 
und  demnach  entsprechend  weniger  Drähte  als  in  der  Kette,  z.  B.  —  auf  je 
27  mm  —  150  in  Kette  bei  75  im  Schuss,  oder  110  bei  70. 

Zu  näherer  Bekanntschaft  mit  den  gebräuchlichsten  Sorten  der  Drahtsiebe 
möge  folgendes  beitragen,  wobei  freilich  bemerkt  werden  muss,  dass  in  An- 
sehung der  Zahlengrössen  eine  Übereinstimmung  unter  den  verschiedenen  Fabriken 
durchaus  nicht  anzutreffen  ist,  das  Mitgeteilte  daher  nur  in  einzelnen  Beispielen 
bestehen  kann,  welche  vorkommendenfalls  wenigstens  als  Grundlage  zu  Schätzun- 
gen oder  Überschlägen  dienen  dürfen. 

Ein  Satz  von  Messingdrahtsieben  bot  nachstehende  Verhältnisse  dar: 


Drähte  auf  25  mm 

Öffnungen 

Dicke 

Gewicht 

in 

auf 

des  Drahtes, 

von 

Läng^  und  Breite 

1  qcm 

mm 

1  gm,  kg 

— I 

5 

4 

1,12 

4,03 

öV,») 

5 

0,78 

2,57 

7V, 

9 

0,78 

2,91 

8 

10 

0,78 

8,26 

10 

16 

0,66 

2,66 

12 

23 

0,58 

2,81 

15 

86 

0,49 

2,81 

18 

52 

0,44 

2,01 

21 

70 

0,34 

1,50 

28 

125 

0,26 

1,42 

83 

174 

0,24 

1,38 

41 

269 

0,16 

0,84 

46 

838 

0,18 

1,05 

56 

502 

0,16 

0,97 

67 

718 

0,12 

0,75 

78 

973 

0,09 

0,67 

89 

1267 

0,08 

0,58 

Eiserne  Draht-Gewebe  macht  man,  für  gleiche  Grösse  der  Öffnungen«  gern 
ans  etwas  dünnerem  Drahte,  als  messingene,  weil  sie  schon  durch  die  größere 
Steifheit  und  Festigkeit  des  Drahtes  mehr  Dauerhaftigkeit  erlangen.  Dies  zeigen 
beispielsweise  die  nun  folgenden  Angaben,  wenn  man  dieselben  mit  vorstehen- 
den vergleicht;  wobei  indessen  nicht  übersehen  werden  darf,  dass  das  geringere 
Gewicht  sowohl  von  der  verminderten  Drahtstärke,  als  von  dem  kleineren  Ein- 
heitsgewichte des  Eisens  herrührt. 

^)  d.h.  11  anf  dem  Räume  von  50  mm. 


Draht -Gewebe. 
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Eisen  draht-Ge  webe. 


Drähte 

Öffnungen 

Dicke 

Gewicht 

auf 

auf 

des  Drahtes, 

von 

25  mm 

1  qcm 

mm 

1  qm,  hg 

2V4 

,m^ 

1,12 

1,93 

5 

4 

0,95 

2,14 

8 

10 

0,66 

1,67 

10 

16 

0,44 

1.14 

14 

31 

0,35 

0,88 

21 

70 

0,25 

0,79 

Eisendraht-Gewebe  von  zum  Teile  beträchtlicher  Feinheit  werden  als  Siebe 
bei  den  Mehlmaschinen  der  MaMmühlen  angewendet.  Hier  hat  man  gewöhn- 
lich die  Sorten  mit  48,  52,  56,  60  und  64  Drähten  auf  26  mm  oder  beziehungs- 
weise 340,  400,  464,  532,  606  Öffnungen  im  qcm  nötig;  doch  werden  auch  der- 
gleichen von  grösserer  Feinheit  —  bis  zu  120  Drähte  auf  26  mm  (2130  Öffnungen 
im  qem)  verfertigt.  Man  pflegt  in  den  Fabriken  Englands  und  Frankreichs  und 
auch  noch  bei  uns  als  Feinheits-Nummern  der  Sorten  diejenigen  Zahlen 
anzuwenden,  welche  ausdrücken,  wieviel  Drähte  oder  öfiEhungen  auf  dem  Räume 
eines  Zolles  (in  Länge  sowohl  als  Breite)  enthalten  sind,  wobei  ein  engl.  Zoll 
=  25  mm^  ein  französischer  Zoll  =  27  mm  zu  setzen  ist. 

Die  Gewebe  fQr  Mehlmaschinen  werden  sehr  häufig  auch  aus  Messingdraht 
angefertigt  und  kommen  noch  viel  feiner  vor  als  die  oben  genannten  eisernen, 
Dämlich  mit  40  bis  200  Drähten  auf  25  mm  (beziehungsweise  250  und  6400  Öff- 
nungen auf  1  qcm).  Von  feinen  Messingdraht -Geweben  wird  femer  ein  sehr 
grosser  Verbrauch  in  den  Papierfabriken,  zu  den  Papierformen,  gemacht; 
und  zur  Darstellung  des  Maschinenpapiers  bedarf  man  solcher  Gewebe  nicht 
nur  in  bedeutender  Länge  (etwa  10  bis  20  m),  sondern  auch  in  ausserdem  un- 
gewöhnlicher Breite  (1,5  bis  2,5  m). 

Es  werden  etwa  verwendet:  No.  5  (mit  flachem  Drahte)  zu  Unterlagen  für 
Cylindermaschinen  und  Waschtrommeln,  No.  40  zu  Überzug  für  C^linder- 
Fappen-Maschinen,  No.  60,  70  und  80  für  Langsieb-  und  Cylindermaschinen 
für  Papier;  im  letzteren  Falle  wird  wohl  auch  No.  50  doppelt  (d.  h.  mit  doppel- 
ten Kettenfäden  und  einfachem  Schuss)  benutzt.  Für  Pappen-,  Packpapier-  und 
Zellstoff- Entwässerungs-Langsiebmascbinen  werden  gebraucht  No.  35  und  45 
drilliert,  verzinnt  oder  No.  13  mit  3 fach  gekettelter^),  drillierter  Kette  und  ein- 
fachem Schuss  (19  Schuss  auf  26  mm). 

Die  freie  Maschen  weite  ist  aus  folgender  Zusammenstellung  eines  Draht- 
gewebesatzee  zu  entnehmen. 


Gewebe 

No.«) 

Öffnungen 

auf 

1  qcm*) 

Dicke 

des  Drahtes 

in  mm 

Freie  Maschenweite 

(rechteckig) 

in  mm 

30 
35 
40 
45 

159 
192 
223 

305 

0,80  und  0,28 
0,24     „     0.23 
0,23     „     0,22 
0,21     ,     0,20 

0,49  mal  0,56 
0,50     ,     0,52 
0,43     n     0,51 
0,38     ,     0,40 

*)  Es  liegen  von  den  drillierten  Eettenlitzen  immer  drei  unmittelbar  neben- 
einander, dann  kommt  eine  Öffnung  (Masche),  wieder  drei  leinwandartig  ab- 
bindende Litzen  u.  s.  f. 

«)  Anzahl  der  Maschen  auf  26  mm. 

')  Die  Zahlen  stellen  die  wirklich  ausgezählten  Werte  dar  und  stimmen 
deshalb  nicht  genau  mit  den  nach  der  Nummer  berechneten  überein. 
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CrtkVrt>i\\0 

Ö£fnaDgen 

Dicke 

Freie  Maschenweite 

No. 

auf 

des  Drahtes 

• 

(rechteckig) 

« 

1  qcm 

in  mm 

in  mm 

50 

348 

0,20  und  0,19 

0,34  mal  0,38 

60 

408 

0,19     „     0,18 

0,27     ,     0,89 

65 

500 

0,20     ,     0,18 

0,25     ,     0,82 

70 

542 

0,19     „     0,16 

0.23     ,     0,32 

75 

775 

0,14     „     0,13 

0,28     ,     0,20 

80 

780 

0,15     ,     0,13 

0,27     ,     0,21 

90 

1000 

0,12     „     0,11 

0,20     „     0,22 

100 

1220 

0,09     „     0,08 

0,20     .     0,21 

Zu  Formen  für  Handpapier  wird  das  Gewebe  zuweilen  geköpert  dargestellt, 
und  zwar  dreischäftig  oder  dreibindig  (S.  567).  Eine  andere  Art  Köper,  n&mlich 
yierscbäftiger  mit  zwei  gleichen  Seiten  (S.  575),  kommt  ebenfalls  in  Messingdraht 
ausgeführt  vor,  wenn  man  Siebe  mit  kleinen  Offnungen  und  doch  von  g^rosser 
Stärke  darstellen  will;  denn  im  Eöpergewebe  lassen  die  Drähte  sich  dichter 
aneinander  drängen  als  im  glatten  Stoffe  (S.  564). 

Ein  eigentümliches  Gewebe  bieten  die  sogenannten  Waschsiebe  dar, 
deren  man  sich  bedient,  um  fein  gepulverte  Körper  (Kreide  u.  s.  w.)  mit  Wasser 
oder  auch  trocken  hindurchzureiben,  statt  sie  zu  schlämmen;  dergleichen  Gewebe 
kann  man  auch  in  den  Holländern  der  Papierfabriken  als  sogenannte  Wasch- 
Scheibe  verwenden.  Der  Siebboden  muss  zu  dergleichen  Zwecken,  wo  Druck 
oder  andere  äussere  Gewalt  auf  denselben  wirkt,  eine  beträchtliche  Stärke  trotz 
der  Feinheit  seiner  Öffnungen  besitzen.  Man  webt  ihn  daher  aus  ziemlich  dickem 
Drahte  von  etwa  0,44  bis  0,54  mm,  und  spannt  im  Aufzuge,  damit  der  Eintrag 
sich  recht  dicht  zusammenschlagen  lässt  —  nur  8,  12,  14  oder  18  Drähte  auf 
25  mm,  wonach  also  die  Offnungen  stark  länglich  (nämlich  sehr  schmal  in  der 
Richtung  des  Aufzuges,  breiter  in  der  Querrichtung)  ausfallen. 

Über  Verzinnung  eiserner  Drahtgewebe  s.  Bd.  II,  S.  404. 

Wenn  man  ein  Messingdrahtgewebe  ( —  mit  solchem  und  nicht  mit  eisernem 
pflefft  die  Behandlung  vorgenommen  zu  werden  — )  durch  ein  Walzwerk  mit 
zwei  glatten  gusseisernen  Walzen  zieht,  so  platten  die  Drähte  sich  ab  und 
werden  die  Öffnungen  entsprechend  verkleinert:  dergleichen  gewalzte  Draht- 
siebe können  daher  leicht  mit  so  kleinen  Löchern  dargestellt  werden,  wie  durch 
das  Weben  allein  nicht,  oder  nur  mit  sehr  feinen,  daher  schwachen  und  teuren 
Drähten,  zu  erreichen  sind;  sie  haben  zugleich  den  Vorzug  einer  sehr  glatten 
Fläche,  in  welcher  die  feinen  Stäubchen  eines  durchgesiebten  Pulvers  sich  nicht 
einnisten  können. 

Weitläufig  gewebte  Eisendrahtsiebe  werden  nicht  nur  in  flacher  Gestalt 
(beliebig  mit  Ölfarbe  angestrichen  oder  bemalt)  als  Jalousien  vor  Fenstern 
verwendet,  sondern  auch  zur  runden  oder  ovalen  Gef&ssform  gepreest  und  so 
als  Körbchen,  Schüsselglocken  u.  s.  w.  benutzt  Das  Pressen  geschieht  in 
vertieften  Formen  von  Holz  oder  Gusseisen  mittels  eines  dazu  passenden  Stem- 
pels*) und  geht  sehr  wohl  an,  weil  die  bedeutende  Gestaltveränderung  durch 
eine  Verschiebung  der  Drähte  (wonach  die  Offnungen  mehr  oder  weniger  spitz 
rhombisch  ausfallen)  zugelassen  wird. 

Die  Erzeugung  der  Drahtgewebe  wird  teils  auf  Stühlen  Yollführt, 
welche  nur  Stücke  von  sehr  beschränkter  (z.  B.  2  m  nicht  übersteigender) 
Länge  erzeugen  können;  teils  auf  solchen,  mittels  welcher  man  sehr  lange 
Stücke  zu  liefern  imstande  ist.  Von  ersterer  Art  ist  der  gewöhnliche 
Siebmacher-Bahmen  (Drahtboden-Stuhl,  Wirkrahmen),  in  wel- 


*)  Jahrbücher,  XUI.  263.  —  Kunst-  and  Gewerbe-Blatt  1825,  S.  188. 
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chem  stets  der  Aufzug  eine  lotrechte  oder  fast  lotrechte  Lage  hat,  der 
aber  im  einzelnen  wieder  von  zweierlei  Art  ist:  a)  Der  Drahtlau f, 
oder  der  Bahnsen  mit  dem  Schiebkamm,  zu  groben  oder  mittelfeinen 
Geweben  (höchstens  82  Drähte  in  25  mm);  b)  der  Haarlauf  oder  Haar- 
lauf-Stuhl zu  feineren  Sorten  (20  bis  120  Drähte  in  25  mm)  geeignet.  — 
Die  Draht -Webstühle  zur  Erzeugung  langer  Stücke  sind  ebenfalls  von 
zweierlei  Art:  a)  mit  lotrecht  aufgespannter  Kette  —  der  sogenannte 
endlose  Siebmacher-Bahmen;  b)  mit  wagerechter  Kette  nach  Art 
der  Leinweber-Stühle. 

a)  Der  Siebmacher -Rahmen  mit  dem  Schiebkamme  (der  Drahtlaaf) 
—  der  Drahtbodenstuhl  überhaupt  —  mag  er  mit  dem  Schiebkamme  oder  als 
Haarlauf  gebraucht  werden  —  besteht  aus  einem  einfachen  vierseitigen  starken, 
hölzernen  nahmen  yon  z.  B.  2,7  m  Höhe  und  1  m  Breite,  welcher  etwas  geneigt 
an  einer  Wand  des  Arbeitsraumes  befestigt  ist.  Etwa  110  mm  von  der  vorderen 
(dem  Arbeiter  zugewendeteu)  Fläche  dieses  Bahmens  entfernt  liegen  zwei  wage- 
rechte runde,  dicke  Eisenstäbe,  Biegel:  der  eine  —  Unterriegel  —  nur  160 
bis  200  mm  über  dem  Fussboden;  der  andere  —  Oberriegel  —  an  einer  be- 
liebigen höheren  Stelle,  indem  dieser  in  grösseren  oder  geringeren  Abstand  vom 
Unterriegel  versetzt  werden  kann,  je  nachdem  man  einen  längeren  oder  kürzeren 
Aufzug  von  Draht  aufspannen  will.  Der  Oberriegel  kann  überdies  mittels 
eiserner  Schrauben  und  Flügelmuttern  so  viel  in  die  Höhe  gezogen  werden,  als 
zur  genügenden  Anspannung  der  Aufzugdrähte  erforderlich  ist.  Statt  der  Schäfte 
des  gewöhnlichen  Webstuhles  dient  im  gegenwärtigen  Falle  der  Kamm,  Schieb- 
kamm, Drahtlaufkamm,  dessen  Länge  etwas  grösser  als  die  Breite  des  ge- 
samten Aufzuges  ist.  Er  hat  im  allgemeinen  Ansehen  viel  Ähnlichkeit  mit  einem 
Bietblatte  (S.  587),  jedoch  einen  weit  stärkeren  Bau.  Statt  der  dünnen  Zähne 
eines  Bietblattes  sind  in  denselben  breitere  flachvierseitige  oder  auch  runde 
Eisenst&bchen  eingesetzt,  von  welchen  ein  jedes  in  seiner  Mitte  mit  einem  runden 
Loche  durchbohrt  ist.  Die  Stäbchen  sind  zugleich  so  dick  oder  breit,  dass  je 
zwei  benachbarte  nur  so  viel  Baum  oder  spsJtfDrmiffe  Öffnung  zwischen  sich 
lassen,  als  zum  bequemen  Durchgange  eines  Aufzugdrahtes  erfordert  wird.  Ohne 
weitere  Erklärung  wird  man  schon  die  wesentliche  Bestimmung  des  Kammes 
erraten  und  den  Schluss  ziehen  können,  dass  für  jede  Sorte  Drahtgewebe,  welche 
eine  verschiedene  Anzahl  Drähte  auf  gleichem  Breitenraume  enthält,  ein  an- 
derer Kamm  mit  entsprechender  Anzahl  Stäbchen  auf  demselben  Baume  erfordert 
wird;  auch  ergiebt  sich  nun  von  selbst,  warum  der  Schiebkamm  zum  Weben 
feiner  Siebe  nicht  taugt,  —  die  Stäbchen  im  Kamme  müssten  hierzu  in  unprak- 
tischem Grade  schmal  und  zart  sein. 

Das  Aufbringen  der  Kettendrähte  (des  Aufzuges)  findet  in  folgender 
Weise  statt.  Man  schneidet  von  dem  anzuwendenden  Drahte  Stücke,  deren 
Länge  etwas  grösser  ist  als  die  doppelte  Entfernung  des  Oberriegels  von  dem 
Unterriegel.  Ein  jedes  solches  Stück  giebt  zwei  Aufzugfäden  und  wird  deshalb 
ein  Paar  genannt.  Der  Arbeiter  hängt  nun  ein  Paar  nach  dem  andern,  in  der 
Mitte  zusammengebogen,  mit  der  Umbiegung  auf  fen  Oberriegel,  führt  den  vor 
dem  Biegel  herabhängenden  Faden  durch  das  Loch  in  einem  Stäbchen  des 
Kammes,  den  hinterhalb  herabhängenden  Faden  aber  zwischen  zwei  Stäbchen 
im  Kamme  durch;  unten  legt  er  alle  die  Fäden,  welche  von  dem  Oberriegel 
vom  ausgehen  (und  die  deshalb  das  Yorderfach  heissen  mögen),  hinter  den 
Unterriegel;  dagegen  die  von  der  Hinterseite  des  Oberriegels  kommenden  (das 
Hinter  fach)  vor  den  Unterriegel.  Hiermit  entsteht  ako  durch  die  ganze 
Breite  des  Aufznp^s  eine  spitzwinklige  Kreuzung  beider  Fache  Faden  um  Faden. 
Die  Paare  vereinigt  er  an  beiden  Enden  unterhidb  des  Unterriegels  durch  Knoten; 
und  nachdem  solchergestalt  der  ganze  Aufzug  hergestellt  ist,  spannt  er  den- 
selben mittels  der  dazu  bestimmten  Schrauben  so  scharf  an,  dass  die  Drähte 
beim  Schnellen  mit  den  Fingern  wie  Saiten  klinsen. 

Das  Weben  mit  dem  so  vorgerichteten  Stuhle  kann  auf  zweierlei  Weise 
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geeohehen:  entweder  bo,  das«  der  Durchschuss  (Einschlag)  aus  einzelnen  mit^ 
einander  nicht  znaammenhängenden  Drahtstücken  besteht,  oder  so,  dass  derselbe 
ein  einziger  in  Zickzackgftngen  hin  und  her  laufender  Faden  ist,  wie  beim  Weben 
von  Baumwolle,  Leiuen  u.  s.  w. 

Im  ersteren  Falle  gebraucht  man  als  Werkzeug  zum  Einbringen  des  Durch- 
schusses die  sogenannte  Nadel,  ein  Lineal  von  Eisen  oder  Stahl,  welches  noch 
am  schmäleren  Ende  mit  einem  Loche  yersehen  ist.  Die  L&nge  der  Nadel  moss 
grösser  sein  als  die  Breite  des  Gewebes.  Um  sich  ihrer  zu  bedienen,  schiebt 
man  sie  —  das  schmale  Ende  voraus  —  quer  durch  den  Aufzug,  hängt  in  das 
eben  erwähnte  Loch  das  zu  einem  Häkchen  gebogene  Ende  eines  nach  dem  er^ 
forderlichen  Masse  yorgerichteten  Drahtstückes,  und  führt  letzteres  durch  Zurück- 
ziehen der  Nadel  ein. 

Die  auf  zwei  verschiedene  Arten,  zur  Hervorbringung  des  leinwandartigen 
Gewebes,  nötige  Fachbildung  (Spaltung  des  Aufzuges)  wird  folgendermassen  er- 
reicht. Zieht  der  vor  dem  Wirkrahmen  sitzende  Arbeiter  den  Schiebkamm  wase- 
recht  gegen  sich  zu,  so  hat  dies  die  Wirkung,  dass  die  sämtlichen  Drähte  des 
Yordenaches  (s.  oben),  welche  der  Reihenfolge  nach  der  1.  S.  5.  7.  9.  u.  s.  w. 
eingezogen  sind,  weiter  nach  vom  gebracht  werden,  folglich  zwischen  sich  und 
dem  in  Ruhe  bleibeoden  Hinterfache  einen  genügenden  Zwischenraum  erzeugen, 
um  das  Durchbringen  eines  Einschusses  mittels  der  Nadel  zu  bewerkstelligen. 
Nach  dem  Einziehen  des  Einschusses  folgt  das  Anschlagen  mittels  des  rasch  und 
kräftig  längs  des  Aufzuges  niederwärts  geschobenen  Kammes.  —  Für  den  zweiten 
Durchschuss  sind  die  Arbeiten  genau  die  nämlichen,  ausgenommen  dass  der 
Kamm  nun,  vom  Arbeiter  weg,  zurückgeschoben  werden  muss,  um  das  Vorder- 
fach hinter  das  (abermals  an  seinem  Platze  bleibende)  Hinterfach  zu  versetzen. 
In  dieser  Weise  wird  mit  abwechselndem  Ziehen  und  Schieben  des  Kammes 
fortgefahren  und  ein  Draht  über  dem  andern  eingetragen;  wobei  in  dem  Masse, 
wie  das  Weben  beträchtlich  weiter  nach  oben  hin  fortschreitet,  der  Sitz  des 
Arbeiters  erhöht  werden  muss. 

Man  verfertigt  nach  dem  erläuterten  Verfahren  (mittels  einzelner  un- 
zusammenhängender Durchschussdrähte)  sowohl  Siebplatten  von  viereckiger  Ge- 
stalt —  bei  welchen  jeder  Durchschuss  sich  über  die  ganze  Breite  des  Aufzuges 
erstreckt,  als  runde  Böden  (S.  844),  in  welchen  von  unten  auf  die  Durchschuss- 
drähte bis  zur  Mitte  des  Kreises  an  Länge  zunehmen,  dann  wieder  kürzer  und 
kürzer  werden.  Im  letzteren  Falle  webt  man  zwei,  drei,  auch  vier  solche  runde 
Böden  übereinander. 

Will  man  aber  viereckige  Platten  mit  fortlaufendem  (an  den  Rändern  des 
Aufzuges  umkehrenden)  Durchschusse  verfertigen,  so  bedient  man  sich  anstatt 
der  Nadel  einer  Schütze  und  eines  Hilfswerkzeuges,  welches  das  Schwert  ge- 
nannt wird.  Die  Schütze  (passerelle)  ist  ein  hölzernes  Stäbchen  von  ovsder 
Querschnitts^estalt,  an  beiden  Enden  gabelartig  eingeschnitten,  auf  den  zwei 
breiteren  Seitenflächen  der  ganzen  Länge  nach  rinnenartig  ausgefurcht,  um 
Raum  für  den  Draht  zu  gewähren,  welcher  in  der  grössten  zulässigen  Menge 
auf  die  Schütze  dergestalt  aufgewickelt  wird,  dass  er  eine  Art  fest  anliegenden» 
durch  die  gabelförmigen  Enden  des  Werkzeuges  vor  dem  Herabgleiten  gesicherten 
Strähnes  bildet.  Das  Schwert  besteht  in  einem  hölzernen  an  einem  Ende  mit 
Zuspitzung  versehenen  Lineale  von  einer  Länge,  welche  grösser  ist  als  die  Breite 
des  zu  verwebenden  Aufzuges.  Mit  diesen  Geräten  arbeitet  man  auf  folgende 
Weise.  Der  Kamm  wird  ebenso  wechselweise  gezogen  und  geschoben,  wie  beim 
Weben  mit  der  Nadel.  Da  aber  der  Arbeiter  zum  Einschiessen  beide  Hände 
frei  haben  muss  (die  eine  um  die  Schütze  einzubringen,  die  andere  um  sie  in 
Empfang  zu  nehmen),  so  hält  er  das  mittels  des  Kammes  gebildete  Fach  da- 
durch offen,  dass  er  zunächst  in  selbes  das  Schwert  auf  der  Kante  stehend  — 
die  Spitze  als  Wegweiser  voran  —  einschiebt,  und  es  darin  wendet,  um  dessen 
breite  Fläche  in  wagerecbte  Lage  zu  bringen,  wodurch  die  Aufzugß.den  der 
beiden  Abteilungen  weiter  voneinander  geschieden  werden.  Nach  diesem  Ein- 
stecken und  Aufrichten  des  Schwertes  wird  die  Schütze  durch  die  geteilte  Kette 
geschoben  oder  geworfen,  der  Durchschuss  straff  angespannt,  endlich  mittels 
des  Kammes  angeschlagen. 
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Wenn  man  sich  erinnert,  dass  die  Hälfte  der  Aufzugftden  vorderhalb,  die 
H&lfte  binterbalb  vom  Oberriegel  herabkommt,  so  ist  klar,  dass  hiermit  die  eine 
Spaltung  (mit  vorn  liegendem  Yorderfache)  bereits  gegeben  ist,  welche  durch 
das  Hervorziehen  des  Kammes  nur  vergrOssert  wird  (S.  848);  das  Schwert  kann 
dazu  dienen,  diese  Erweiterung  der  Fachöffnung  ohne  Hilfe  des  Kammes  zu  er- 
langen, sodass  in  der  That  die  halbe  Anzahl  der  Kammbewegungen  (nämlich 
das  Heranziehen  des  Kammes  gegen  den  Arbeiter)  durch  Benutzung  des  Schwertes 
erspart  wird,  indem  man  dieses  weiter  oben  einbringt  (wo  jene  stetige  natür- 
liche Spaltung  gross  genug  ist)  und  bis  zur  Webstelle  herabschiebt.  Das  Zurück- 
drängen des  Yorderfaches  hinter  das  Hinterfach  —  die  zweite  Fachbildung, 
welche  der  Arbeiter  dadurch  erlangt,  dass  er  den  Kamm  von  sich  weg  schiebt 
—  kann  jedoch  nicht  umgangen  werden.  Es  findet  hier  also  das  Weben  in 
ähnlicher  Weise  statt  wie  bei  dem  auf  S.  816  (Fig.  297)  erläuterten  Verfahren. 

b)  Der  Haarlanf.  —  Die  ganze  Beschaffenheit  und  Vorrichtung  des  Wirk- 
rahmens ist  hier  wieder  so,  wie  sie  bereits  beschrieben  wurde;  nur  die  Einrich- 
tung zur  Absonderung  der  beiden  Fache  des  Aufzuges  —  um  den  zum  Eintragen 
des  Durchschusses  erforderlichen  Zwischenraum  zu  gewinnen  —  weicht  ab.  Der 
Kamm  (Haarlaufkamm)  dient  nämlich  hierzu  nicht,  sondern  ausschliesslich 
zum  Anschlagen  des  Durchschusses:  er  hat  demnach  völlig  die  Einrichtung  eines 
gewöhnlichen  stählernen,  mit  starker  hölzerner  Einfassung  versehenen  Riet- 
blattes (S.  537),  dessen  Sprunghöhe  nur  25  mm  beträgt:  jeder  Draht  des  Auf- 
zuges (Vorderfach  wie  Hinterfach)  wird  durch  einen  der  spaltförmigen  Räume 
zwischen  zwei  Stäbchen  oder  Zähnen  des  Kammes  eingezogen.  Um  diejenige 
Spaltung  des  Aufzuges  zu  erzeugen,  bei  welcher  das  Hinterfach  durch  das  Vorder- 
fach hindurch  nach  vorn  gebracht  wird,  ist  eine  besondere  Vorrichtung  vor- 
handen, welcher  als  Ganzes  den  Namen  Druck brett  führt,  aber  aus  zwei 
Teilen  besteht:  dem  Brett  und  dem  Fitzstock,  unter  letzterem  bat  man  sich 
einen  quadratischen  hölzernen  Stab  vorzustellen,  dessen  Länge  grösser  ist  als 
die  Breite  des  Aufzuges;  das  Brett  ist  von  gleicher  Länge  und  Dicke,  aber  breiter 
und  in  der  Mitte  mit  einem  etwa  130  mm  langen,  rechtwinklig  von  der  breiten 
Fläche  hervorragenden  Handgriffe  versehen. 

Nachdem  der  Aufzug  auf  den  Stuhl  gebracht  (S.  847)  und  massig  ange- 
spannt ist,  legt  man  den  Fitzstock  vorüber  quer  auf  die  Fäden  des  Vorderfaches, 
schiebt  zwischen  Vorder-  und  Hinter  fach  an  derselben  Stelle  einen  anderen 
hölzernen  Stock  (Begelstab,  Häkelstab)  ein,  und  bindet  diesen  auf  seinen 
Enden  sowohl  an  dem  Fitzstocke  als  an  den  äussersten  Aufzugdrähten  fest.  *  Das 
Vorderfach  befindet  sich  demnach  zwischen  Fitzstock  und  Hegelstab  einge- 
schlössen,  das  Hinterfach  geht  hinterhalb  des  Hegelstabes  herab.  Mit  Hilfe 
eines  eigenen  Werkzeuges  (Hegelnadel,  Häkelnadel)  umwindet  nun  der 
Arbeiter  das  aus  Fitzstock  und  Hegelstab  vorübergehend  gebildete  Ganze  der- 
gestalt Bchraubenartig  mit  dünnem  Messingdrahte  (Bindfaden),  dass  von  jeder 
Windung  ein  Faden  des  Hinterfaches  mit  eingeschlossen  wird,  die  Fäden  des 
Vorderfaches  aber  davon  unberührt  und  unabhängig  bleiben.  Wird  dann 
schliesslich  das  Brett  (s.  oben)  mit  seiner  scb malen  Seite  an  die  vordere  Fläche 
des  Fitzstockes  gelegt,  mit  demselben  zusammengebunden,  der  Fitzstock  dagegen 
von  dem  ersten  und  letzten  Aufzugdrahte  losgemacht  und  der  Hegelstab  heraus- 
genommen, so  erscheint  das  Druckbrett  (die  Vereinigung  von  Brett  und  Fitz- 
stock) mit  Schleifen  oder  Schlingen  des  Binddrahtes  besetzt,  durch  welche  die 
Fäden  des  Hinterfaches  hindurchgehen,  während  jene  des  Vorderfaches  zwischen 
denselben  unabhängig  ihren  Lauf  nehmen.  Es  ist  dies  gleichsam  wie  ein  Schaft 
des  gewöhnlichen  Webstuhles  anzusehen,  der  nur  halbe  Litzen  (S.  527,  555)  und 
nur  einen  Stab  enthielte.  Die  Litzen  werden  durch  die  Schleifen  (Hegel, 
Häkel)  des  Bindfadens  dargestellt,  deren  Länge  von  der  Dicke  des  bei  ihrer 
Verfertigung  angewendeten  Hegelstabes  abhängt. 

Die  Hegel  werden  für  jeden  neuen  Aufzug,  den  man  auf  den  Rahmen 
bringt,  von  neuem  nach  der  beschriebenen  Weise  verfertigt,  indem  man  den 
Draht  der  alten  abwindet  und  wieder  gebraucht;  denn  dies  macht  weniger  Mühe, 
als  zum  Einziehen  der  Aufzugdrähte  in  einen  schon  fertigen  Haarlauf  (bereits 
vorhandene  Hegel)  angewendet  werden  müsste. 
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Zaletzt  wird  der  Aufzug  vollständig  angespannt  und  —  oberhalb  des  Druck- 
brettes  etwa  100  mm  von  demselben  entfernt  —  zwischen  Vorder-  und  Hinter- 
fach ein  runder  30  bis  40  mm  starker  Holzstab  (Lesestock,  Haarlanfstab, 
Haarlaufprügel)  durchgeschoben,  welchen  man  an  beiden  Enden  durch  eine 
Schnur  mit  dem  Druckbrette  zusammenbindet.  Diese  ganze  Vorrichtung  hat  wie 
kaum  der  Erinnerung  bedarf,  ihren  Platz  höher  oben  als  der  Kamm,  da  letz- 
terer der  Webstelle  am  nächsten  sein  mnss,  um  das  Anschlagen  des  unter  ihm 
eingebrachten  Durchschusses  verrichten  zu  können. 

Es  ist  nach  dem  Bisherigen  klar,  dass  diejenige  Fachbildung,  bei  welcher 
das  Vorderfach  vorderbalb  (dem  Arbeiter  am  nächsten)  sein  muss,  schon  durch 
die  Anlage  des  Aufzuges  gegeben  ist,  dessen  Drähte  zur  halben  Anzahl  vom 
vom  Oberriegel  herabkommen;  und  dass  diese  Fachöffnung  durch  den  Lesestock 
erweitert  wird.  Um  in  den  solchergestalt  gespaltenen  Aufzug  einen  Durchschuss 
einzubringen,  hat  man  nichts  weiter  nötig,  als  oberhalb  des  Kammes  (zwischen 
diesem  und  dem  Druckbrette)  das  Schwert,  S.  848,  durchzuschieben  und  so 
zu  gebrauchen  wie  bei  der  Arbeit  auf  dem  Drahtlauf  beschrieben  worden  ist, 
damit  die  Öffnung  auch  an  der  Webstelle  gross  genug  zum  Durchstecken  der 
Schötze  wird.  (Webt  man  mit  der  Nadel,  S.  848),  so  gelangt  diese  vermöge 
ihrer  dünnen  Gestalt  leicht  durch  den  Aufzug  hindurch,  und  das  Schwert  wird 
überflüssig.)  Hat  man  aber  hiernach  das  Schwert  entfernt  und  den  Durchschuss 
mittels  des  Kammes  angeschlagen,  so  kommt  es  darauf  an,  die  entgegengesetzte 
Spaltung  des  Aufzuges  dadurch  zu  stände  zu  bringen,  dass  man  das  Hinterfach 
zwischen  den  Fäden  des  Vorderfaches  hindurchzieht  und  nach  vorn  versetzt. 
Dies  geschieht,  indem  der  Arbeiter  das  Druckbrett  an  seinem  Griffe  fasst  and 
es  80  wendet,  dass  dessen  breitere  Fläche  (welche  vorher  das  Vorderfach  be- 
rührte) in  wagerechte  Lage  kommt,  also  rechtwinklig  vom  Aufzuge  absteht, 
und  der  Fitzstock  sich  vom  Aufzuge  entfernt.  Hierbei  werden  vermittels  der 
Bindfadenschleifen  (des  Hegels)  die  Hinterfach -Fäden  nachgezogen  und  treten 
gezwungen  zwischen  den  Vorderfach- Fäden  nach  vorn  heraus. 

Mit  dem  Haarlauf  werden  ebensowohl,  wie  mit  dem  Schiebkamme,  teils 
runde  Böden,  teils  viereckige  Platten  aus  einzelnen  unzusammenhängenden 
Durchschussdrähten,  teils  endlich  viereckige  Platten  mit  fortlaufendem  (an  den 
Rändern  des  Aufzuges  umkehrenden)  Durchschuss  dargestellt.  Das  hierüber 
schon  Vorgekommene  bedarf  keines  Zusatzes,  ausgenommen  etwa,  dass  beim 
Weben  mit  getrennten  Durchschüssen  (welches  mittels  der  Nadel  geschieht)  neben 
dem  Wirkrahmen  eine  kleine  Winde  steht,  auf  welcher  sich  ein  Ring  Draht 
befindet,  dessen  Anfang  man  jedesmal  in  die  Nadel  einfädelt,  worauf  nach  ge- 
schehenem Durchschiessen  der  Draht  mit  der  Schere  abgeschnitten  oder  mit  der 
Kneipzange  abgekniffen  wird.  Man  kann  aber  auch  den  Durchschuss  voraus  in 
Stücke  von  der  erforderlichen  Länge  zerteilen  und  so  zum  Verbrauche  zurücklegen. 

c)  Der  endlose  Wirkrahmen.  —  Hierunter  versteht  man  eine  vervollkomm- 
nete Einrichtung  des  Haarlaufes,  zufolge  welcher  Gewebe  von  sehr  grosser  Länge 
dargestellt  werden  können.  Man  erreicht  dies  durch  eine  Annäherung  zum  ge- 
wöhnlichen Webstuhle,  nämlich  Anbringung  zweier  180  bis  200  mm  dicker 
Bäume,  von  welchen  der  eine  die  vorrätige  Kette  (den  Aufzug)  aufgerollt  ent- 
hält, der  andere  zum  Herumwickeln  des  Gewebes  dient.  Da  aber  die  Grund- 
einrichtung des  gewöhnlichen  Wirkrahmens  der  Siebmacher  beibehalten,  dem- 
nach die  Kette  lotrecht  aufgespannt  ist,  so  liegt  der  Kettenbaum  —  Ober- 
baum —  senkrecht  über  dem  Zeugbaume  —  ünterbaume;  zwischen  beiden 
ist,  von  Achse  zu  Achse  gemessen,  ein  Abstand  von  vielleicht  1,25  m. 

Das  Gestell,  in  welchem  alle  Bestandteile  angebracht  sind,  ist  von  starken 
Hölzern  zusammengebaut,  besteht  hauptsächlich  aus  zwei  auf  dem  Fassboden 
befestigten  Schwellen,  zwei  in  diese  eingezapften  lotrechten  Ständern,  welche 
sich  oben  an  die  Zimmerdecke  stützen,  mehreren  Querriegeln  und  eisernen  Ver- 
bindungsstangen. Die  beiden  Bäume  sind  in  wagerecht  von  den  Ständern  heraus- 
tretenden kurzen  Trägern  gelagert,  der  Unterbaum  in  solcher  Höhe,  dass  von 
seiner  Achse  bis  zum  Fussboden  die  Entfernung  520  mm  beträgt.  Die  Befesti- 
gung  des  Aufzuges   an   den  beiden  Bäumen   geschieht   mittels   zweier  runder 
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25  mm  dicker  Eisenstftbe,  welche  den  Dienst  des  Ober-  und  Unterriegels  (S.  847) 
leisten,  von  denen  aber  ein  jeder  in  eine  Furche  seines  Baumes  eingelegt  und 
durch  eine  mittels  Schrauben  befestigte  Holzleiste  darin  zurückgehalten  wird. 
Hier,  wie  bei  dem  gewöhnlichen  Rahmen,  macht  man  den  Aufzug  aus  Draht- 
stücken, welche  in  etwas  mehr  als  doppelter  Län^e  des  darzustellenden  Gewebes 
vorgerichtet  werden.  In  ihrer  Mitte  werden  alle  diese  Drähte  umgebogen,  sodass 
ein  jeder  ein  Paar,  d.  h.  zwei  Fäden,  bildet  (S.  847),  und  mit  dieser  Biegung 
über  einen  der  oben  erwähnten  Eisenstäbe  gehängt,  welchen  man  sodann  wie 
angezeigt  in  dem  Oberbaume  befestigt.  Zunächst  wird  nun  der  Aufzug  um  den 
Oberbaum  aufgerollt.  Um  den  Baum  zu  drehen,  ist  derselbe  an  einem  seiner 
Enden  mit  einem  hölzernen  Bade  von  600  mm  Durchmesser  versehen,  auf  dessen 
Kranz  mehrere  Zapfen  zum  Anlegen  der  Hände  stehen.  Zugleich  dient  dieses 
Bad  zum  Anspannen  des  Aufzuges  während  des  Webens,  indem  rund  um  das- 
selbe eine  dicke  Schnur  einmal  herumgeschlagen,  das  obere  Ende  der  Schnur 
am  Stuhlgestelle  befestigt,  das  untere  Ende  mit  einem  entsprechend  schweren 
Gewichte  beschwert  ist  (Rutschgewicht,  S.  523). 

Um  300  mm  niedriger  als  der  Oberbaum  (von  Mitte  zu  Mitte  gemessen) 
liegt  mit  demselben  gleichgerichtet,  unbeweglich  der  Haarlaufprügel  (S.  850), 
vor  und  hinter  welcnem  die  Drähte  so  herabgeleitet  werden,  dass  durch  ihn  der 
gesamte  Aufzug  in  Vorder-  und  Hinterfach  geteilt  wird.  Noch  weiter  unten  — 
in  der  Mitte  zwischen  Ober-  und  Unter  bäum  —  ist  der  Haarlaufkamm 
(S.  849)  angebracht,  durch  dessen  Spalte  oder  Öffnungen  man  die  Draht ^en 
der  Reihe  nach  einzieht.  Schliesslich  werden  die  beiden  Enden  eines  jeden 
Paares  unterhalb  des  zum  Unterbaume  gehörigen  Eisenstabes,  welchen  man 
zwischen  sie  einlegt,  zusammengedreht,  und  man  befestigt  diesen  Stab  in  dem 
gedachten  Baume  auf  die  schon  bekannte  Weise.  Der  Unter ^ au m  trägt  an 
seinem  dem  Weber  zur  rechten  Hand  befindlichen  Ende,  ausserhalb  des  Ständers, 
ein  eisernes  Stirnrad  von  300  mm  Durchmesser,  zwischen  dessen  Zähne  eine 
Schraube  ohne  Ende  eingreift,  sodass  durch  Umdrehung  der  Schraube  der  Baum 
eine  langsame  aber  kraftvolle  Drehbewegung  empfangt,  mittels  welcher  das  an- 
gefertigte Gewebe  aufgerollt  wird,  um  einen  neuen  Teil  der  Kette  vom  Ober- 
baume herabzuführen  und  in  den  Bereich  der  Verarbeitung  zu  bringen. 

Das  Weben  geht  —  nachdem  noch  zwischen  dem  Haarlaufkamme  und 
Haarlanfprügel  das  Druckbrett  angebracht  ist  und  am  Fitzstock  die  Hegel  ge- 
macht sind  —  genau  so  vor  sich,  wie  auf  dem  gewöhnlichen  Haarlaufe,  indem 
man  sich  entweder  der  Nadel  oder  Schütze,  und  im  letzteren  Falle  zur  Mithilfe 
des  Schwertes,  bedient.  Zum  Anschlagen  des  Durchschusses  wirkt  der  Haarlauf- 
kamm in  der  schon  bekannten  Weise;  allein  dessen  Handhabung  findet  auf  eine 
weit  zweckmässigere  Art  statt.  Der  Kamm,  durch  mit  ihm  verbundene  Neben- 
teile von  bedeutendem  Gewichte,  ist  nämlich  an  Führungen  im  Gestelle  auf  und 
nieder  verschiebbar,  ruht  aber,  solange  er  nicht  gebraucht  wird,  auf  den  Aus- 
zahnungen  einer  mit  etwa  acht  Kerben  versehenen  senkrechten  Eisenplatte.  Im 
Augenblicke,  wo  nach  dem  Eintragen  eines  Durchschusses  ein  Kammschlag  ge- 
schehen soll,  löst  der  Arbeiter  durch  Rücken  an  einem  kleinen  Hebel  den  Kamm 
aus,  welcher  sogleich  frei  herabfällt  und  den  Schlag  giebt;  hebt  ihn  aber  sofort 
wieder  empor,  um  ihn  an  seine  vorige  Stelle  zur  Ruhe  zu  bringen.  Da  der  Fall 
von  bestimmer  Höhe  geschieht,  so  hat  der  Schlag  eine  regelmässige  Stärke,  und 
die  Weberei  fällt  besser  aus  als  auf  dem  gewöhnlichen  Rahmen,  wo  der  Weber 
nach  unzuverlässigem  Gutdünken  und  Gefühl  den  Kamm  vermittels  Muskelkraft 
in  Bewegung  setzt,  also  bald  mehr,  bald  weniger  kräftig  zuschlägt,  wonach  die 
DurchschussfUden  bald  dichter,  bald  weniger  dicht  aneinander  getrieben  werden. 
In  dem  Masse,  wie  mit  dem  Weben  von  unten  nach  oben  fortgeschritten  wird, 
würden  indessen  doch  die  Schläge  allmählich  an  Kraft  verlieren,  wenn  der  Aus- 
gangspunkt des  Kammes  stetig  derselbe  bliebe,  weil  die  Webstelle  dem  Kamme 
sich  nähert.  Um  dem  abzuhelfen,  wird  von  Zeit  zu  Zeit  der  Kamm  auf  eine 
weiter  oben  liegende  Auszahnung  der  vorhin  erwähnten  Eisenplatte  gelegt,  also 
der  Ausgangspunkt  seines  Falles  nahe  um  ebensoviel  hin  aufgerückt,  als  der 
Durchscbuss  höher  herangekommen  ist;  somit  bleibt  die  Fallhöhe,  bis  auf  kleine 
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and  nnsch&dliche  Üntenchiede,  die  nämliche.  Die  acht  Einkerbungen  oder  Zfthne 
der  Platte  nehmen  100  bis  ISO  mm  Baum  ein;  am  so  yiel  kann  also  die  Lage 
des  Kammes  nach  und  nach  erhöht  werden,  and  ein  so  langes  Stüek  Gewebe 
wird  folglich  verfertigt,  bis  man  zum  Aufrollen  desselben  aaf  den '  ünterbanm 
schreiten  muss.  unmittelbar  nach  diesem  Aufb&amen  wird  der  Kamm  ans  seiner 
höchsten  Lage  in  die  tiefste  herabgelassen,  wie  sich  von  selbst  als  notwendig 
darstellt 

d)  Wagereohter  Drahtwebatuhl  ^).  —  Zur  fabrikm&ssigeD  Ver- 
fertiguDg  besonders  der  feinen  Drahtgewebe  eignet  sich  noch  besser  als 
der  eben  beschriebene  endlose  Wirkrahmen  ein  Webstuhl,  welcher  dem 
Stahle  zu  glatter  Arbeit  von  Leinen  und  Baumwolle  in  den  wesentlich- 
sten umständen  und  namentlich  darin  gleicht,  dass  da^uf  die  Kette  wage- 
recht ausgespannt  wird,  folglich  die  Fachbildung  durch  Tritte  und  das 
Anschlagen  des  Einschusses  durch  eine  Lade  stattfindet;  jedoch  bedingt 
die  eigentümliche  Steifheit  des  Webdrahtes  einige  Abänderungen,  von 
welchen  hier  zu  sprechen  ist. 

Das  Gestell  und  alle  Teile  des  Stuhles  müssen  sehr  stark  gemacht 
werden.  Die  Kette  wird,  um  zu  starke  Krümmung  und  zu  vielfaches 
Übereinanderlagem  derselben  zu  vermeiden,  auf  eine  Trommel  von  etwa 
900  mm  Durchmesser  oder  einen  sechs-,  auch  achtseitigen  Haspel  von 
2,4  m  Umfang  aufgebäumt  und  mittels  eines  schweren  Schnellgewichtes 
oder  einer  anderen  kräftigen  Vorrichtung  in  hohem  Grade  gespannt,  da- 
mit beim  Weben  Kette  und  Einschuss  die  Zickzackbiegungen  annehmen, 
durch  welche  dem  Verschieben  der  Drähte  vorgebeugt  wird.  Trommel 
oder  Haspel  liegt  hinten  im  Stuhle  nahe  über  dem  Fussboden,  und  die 
Kette  geht  von  hier  zuerst  aufwärts,  dann  über  einen  Streichbaum  in 
die  wagerechte  Richtung  nach  den  Schäften  zu.  Das  Schweifen  und  Auf- 
bäumen der  Kette  werden  in  eine  Verrichtung  verbunden,  indem  man 
so  viele  mit  Draht  bewickelte  Spulen,  als  die  Kette  Fäden  enthält,  in 
ein  grosses  Schweifgestell  legt,  die  Drähte  der  Reihe  nach  durch  das 
Rietblatt  und  die  Schäfte  zieht,  hinterhalb  der  letzteren  sie  sämtlich  an 
einem  Eisenstäbchen  befestigt  und  dieses  in  eine  Furche  der  schon  er- 
wähnten Kettentrommel  legt,  worauf  man  durch  Umdrehung  dieser  letz- 
teren die  nötige  Kettenlänge  auf  ihr  ansammelt.  Die  erforderliche 
Spannung  wird  dabei  durch  Bremsvorrichtungen  an  den  Spulen  oder  durch 
auf  die  einzelnen  Drähte  gehängte  Gewichte  erzielt;  überdies  kann  man 
während   des  Aufbäumens  eine  schwere  Walze  auf  die  Trommel  legen. 

Fig.  311  zeigt  die  Seitenansicht  eines  solchen  wagerechten  Draht- 
webstuhles. Die  Schäfte  8  (zwei  ftlr  gröbere,  vier  zu  feinen,  und  sogar 
sechs  zu  den  feinsten  Geweben)  enthalten  Litzen  mit  Eisendrahtringeln; 
zu  gröberem  Sto£fe,  wo  zwei  Schäfte  genügen,  kann  man  statt  der  Litzen 
etwas  starke  Eisendrähte  mit  einem  quer  durchgebohrten  Loche  anwenden, 
also  den  Schäften  (welche  dann  den  Namen  Geschirr blätter  führen) 
im  wesentlichen  die  Beschafifenheit  des  bei  den  Siebmachern  gebräuch- 
lichen Schiebkammes  (S.  847)  geben.  Das  Rietblatt  r  ist  jedenfalls  ein 
stählernes,  jedoch  mit  geringer  Sprunghöhe   (87  mm),   sowohl   weil   der 


')  Hütte  1862,  Taf.  16,  a.  b. 
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Draht  kein  sehr  hohes  Fach  gestattet,  als  weil  die  kurzen  Zähne  bei 
gleicher  Dicke  mehr  Steifheit  haben.  Zwischen  je  zwei  Blattzähnen  geht 
stets  nur  ein  Draht  der  Ketift  (nnd  zwar  mit  möglichst  wenig  Spielraum, 


Flg.  811. 


wofür  man  durch  gehörige  Dicke  der  Zähne  sorgen  muss,  damit  diese  den 
nötigen  gleichen  Abstand  der  Drähte  voneinander  festhalten),  ausgenommen 
bei  den  allerfeinsten  Geweben,  wozu  man  genügend  feine  Blätter  nicht 
herstellen  könnte,  welche  also  die  Notwendigkeit  mit  sich  führen,  zwei 
Drähte  in  ein  Riet  zu  ziehen. 

Zum  Einschiessen  gebraucht  man  für  starke  Drähte  noch  die  Schütze 
mit  strähnenartig  aufgewickeltem  Einschlagdrahte,  wie  beim  Weben  auf 
dem  Siebmacher-Rahmen  (S.  847);  die  Länge  derselben  ist  so  gross  oder 
ein  wenig  grösser  als  die  Breite  der  Kette.  Nur  beim  Verweben  der 
feineren  Drähte  kann  man  eine  (hölzerne  oder  eiserne)  Schnellschütze  an- 
wenden, in  welcher  der  Einschuss  auf  einer  umlaufenden  Spule  sich  be- 
findet; letztere  ist  aber  für  diesen  Fall  stehend  (nicht,  wie  bei  anderen 
Weberschützen,  liegend)  angebracht,  damit  man  ihr  einen  der  Steifheit 
des  Metallfadens  angemessenen  grösseren  Durchmesser  geben  kann.  Auf 
jeden  EinschussfEMlen  wird  zuerst  einmal  bei  offener  Kette,  dann  einmal 
bei  geschlossener  Kette  (S.  548)  mit  der  Lade  angeschlagen.  Die  ge- 
wöhnliche Lade  ist  zweckmässig  durch  einen  mit  vier  Rollen  auf  eisernen 
Gleisschienen  laufenden  Wagen  w  zu  ersetzen,  an  dem  vom  das  Rietblatt 
befestigt  ist  und  der  vom  Weber  in  gerader  Linie  Yorgezogen  und  zurück- 
geschoben wird.  Die  Stelle  des  Zeugbaumes  vertritt  eine  grössere  (hohle) 
Anfwindetrommel  z  von  z.  B.  800  mm  Durchmesser. 
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Mit  der  Stärke  der  zu  verwendenden  Dr&hte  und  mit  der  Anzahl 
der  Drähte  auf  einem  gewissen  Baum  muss  nun  auch  der  Schlag  wachsen, 
welcher  durch  den  Wagen  mit  seinem  Bietblatte  aaf  den  Einschlag  aas- 
getlbt  wird.  Es  hängt  aber  die  Wncht  des  Schlages  Yon  dem  Eigen- 
gewicht des  Wagens  ab  und  dieses  wieder  ist  bedingt  darch  die  Länge 
des  Wagens.  Um  den  vorstehend  erläuterten  Webstuhl  auch  für  starke 
Gewebe  geeignet  zu  machen,  lassen  sich  zwei  oder  mehrere  in  gerader 
Linie  hintereinander  aufgestellte  Drahtwebstühle  durch  Einschaltung  von 
Schienen  zu  einem  Ganzen  verbinden  ^),  sodass  ein  längerer  und  schwererer 
Wagen  benutzt  werden  kann. 

Von  weiteren  Neuerungen,  welche  an  den  Drahtwebstühlen  zur  AusfQhmng 
gebracht  sind,  mögen  folgende  herirorgehoben  werden: 

Für  stärkere  Drähte  wird  ein  sog.  positiver  Schützenantrieb  (S.  702) 
vorgesehen,  um  allzaschwere  Schützen  zu  vermeiden*).  Behufs  Vermeidung  von 
Erzitterungen  kann  die  Lade  för  die  Dauer  des  Schützenlaufes  besonders  fest- 
gehalten werden'). 

Die  Breithalter  (S.  544,  636)  der  Kraft-Draht  stuhle  erheischen  bei  der 
grossen  Steifigkeit  des  Webgutes  gleichfalU  Umgestaltungen.  Es  werden  ent- 
weder von  unten  her  neben  der  Sahlleiste  besondere  Stifte  oder  Finger  einge- 
bracht, sodass  beim  nächsten  Schuss  der  Draht  sich  um  diesen  Finger  herum- 
legen muss  und  dadurch  ein  unnötiges  Anstrengen  der  Band  ketten  f&den  Ter- 
mieden  wird*),  oder  es  werden  besondere  Pressbacken  in  Verbindung  mit  auf-  und 
niederbewegten  Domen  angeordnet,  welche  auf  die  zagehörige  Sahlleiste  und 
Endmasche  in  dem  Augenblicke  stützend  einwirken,  in  welchem  durch  das  Ein- 
bringen einer  neuen  Schusslage  ein  nach  innen  gerichteter  Zug  auf  die  Sahl- 
leiste erfolgt*).  —  Das  Einspringen  kann  dadurch  verringert  werden,  da« 
man  gleich  von  vorn  herein  eine  grössere  Schussfadenlänge  in  das  Fach  ein- 
legt, als  der  geraden  Entfernung  der  beiden  Sahlleisten  entspricht.  Es  kann 
das  erreicht  werden,  indem  man  besondere  senkrechte  Stützungsstifte  (Finger, 
Kadeln)  in  das  Fach  einstösst,  welche  den  Schuss  zwingen,  eine  mehr  oder  weniger 
gebrochene  Linie  anzunehmen^);  vor  dem  Anschlagen  der  Lade  ziehen  sich  natür- 
lich die  Finger  zurück. 

Um  die  Spannung  in  der  Breitenrichtung  des  Gewebes  immer  gleich- 
massig  zu  erhalten,  wird  empfohlen,  den  Schussfaden  vor  dem  Anschlagen  von 
zufälligen  Auslenk ungen  zu  befreien  und  ihn  auszurecken^).  In  ähnlicher  Art 
kann  das  Anschlagen  bei  geschlossenem  Fach  dadurch  begünstigt  werden,  dass 
man  den  eingetragenen  Schuss  vor  der  Schliessung  des  Faches  mittele  zweier 
schwingenden  Treiber  in  den  Fachwinkel  einschiebt'). 

Um  die  Längsspannung  scharf  regeln  zu  können,  werden  vielfach 
Beibungskuppelung  bezw.  besondere  Spannvorrichtungen  an  den  Ketten-  und 
Warenäumen  angeordnet^).    Da  es  ferner  für  die  Gleichmässigkeit  der  Draht- 

»)  D.  B.-P.  No.  21018. 

*)  D.  p.  J.  1869,  194,  99;  1875,  215,  212;  1879,  282,  226  m.  Abb.  — 
D.  B-P.  No.  741. 

*)  D.  B.-P.  No.  51048.  Hierin  ist  auch  eine  Abstell  Vorrichtung, 
welche  bei  ausbleibendem  Schützen  wirkt,  angegeben.  Für  Eettenbruch 
kann  man  die  Leitungsfähigkeit  des  Drahtes  benutzen  und  durch  den  herab- 
fallenden Draht  einen  Strom  zum  Schlüsse  und  damit  eine  Abstellvorrichtung 
des  Stuhles  in  Thätigkeit  bringen;  vgl.  D.  B.-P.  No.  40728. 

*)  D.  p.  J.  1875,  216,  213  m.  Abb. 

»)  D.  B.-P.  No.  60142. 

•)  D.  B.-P.  No.  47203. 

')  D.  B.-P.  No.  9617,  51043. 

•)  D.  B..P.  No.  25055. 

•)  D.  B.-P.  No.  64186. 
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Gewebe  vorteilhaft  ist,  dass  in  dem  Augenblicke,  in  welchem  der  Schlag  der 
Lade  erfolgt,  das  Gewebe  keine  Bewegung  macht,  lässt  man  die  Schaltung 
des  Gewebes  in  der  Zeit  statthaben,  während  die  Lade  ausholt^).  —  Eine  an- 
dere LOsung  ist  die,  dass  man  die  Aufwickelung  der  Ware  während  des  Webens 
überhaupt  unterbricht  und  die  Bewegungsgrenzen  des  Rietblattes  nach  Mas»- 
gabe  der  Schussdichte  mittels  eines  Schaltwerkes  vor  jedem  neuen  Eintrage  ver- 
legt'). Dieses  Verfahren  wendet  auch  Rabitz  bei  der  Herstellung  seiner 
Doppel-Drahtgewebe  an').  Es  sind  die  Schäfte  und  die  verschiebbare  Lade 
auf  einem  beweglichen  Gestell  angeordnet,  welches  in  dem  Masse  der  Fertig- 
stellang  des  Gewebes  nach  rückwärts  geschoben  werden  kann. 

Auf  die  Hersteilung  von  Drahtgeflechten  beziehen  sich  die  unten  an- 
gegebenen Quellen^). 

F.  Perlen -Weberei  5). 

Unter  Perlengeweben  versteht  man  gewebte  Erzeugnisse,  auf 
deren  Oberfläche  Perlen  nach  bestimmten  Mnstem  angeordnet  und  durch 
das  Webverfahren  befestigt  sind.  Die  Perlen  sind  auf  ein-  oder  mehr- 
fachen Fäden,  den  sogenannten  Perlen fä den,  aufgereiht,  deren  Richtung 
entweder  mit  der  Ketten  rieht  ang  oder  der  Schussrichtung  des  Grund- 
gewebes  zusammenfällt  und  welche  dementsprechend  als  Perlenkette, 
beziehentlich  Perlenschuss  bezeichnet  werden.  An  bestimmten  Stellen 
sind  dieselben  durch  Fäden  des  Grundgewebes  mit  letzterem  verbunden, 
liegen  aber  im  übrigen  auf  dem  Grundgewebe  flott.  Die  hierbei  ange- 
wandte Bindnngsweise  entspricht  meist  der  Leinwandbindung,  während 
das  Grundgewebe  eine  aus  Leinwand-,  Köper-  und  Atlasbindung  zusammen- 
gesetzte Bindung  darstellen  kann.  Es  lassen  sich  hiernach  die  Perlen- 
gewebe als  Doppelgewebe  (S.  649)  bezeichnen,  auf  deren  Schauseite 
die  Perlen  zwischen  den  Bindungsstellen  liegen.  Entsprechend  der  An- 
ordnung der  letzteren  sind  daher  auch  die  Perlen  gegenseitig  versetzt, 
sodass  eine  Perle  stets  neben  den  Zwischenraum  zweier  Perlen  des  Nachbar- 
fadens zu  liegen  kommt.     (Vgl.  Fig.  315—317,  S.  857.) 

Die  verschiedenfarbigen  Perlen  sind  nach  Massgabe  eines  kolorierten 
Musterblattes  so  auf  die  Perlenföden  aufgereiht,  dass  die  Farbenfolge  der 
Perlen  mit  der  Farbenfolge  einer  in  der  Schuss-  beziehentlich  Ketten- 
richtnng  liegenden  Perlenreihe  des  Musters  übereinstimmt,  je  nachdem 
die  Arbeit  mit  Perlenschuss  oder  Perlenkette  ausgeführt  wird.  Auf  das 
Aufreihen  der  Perlen  auf  die  Fäden  beziehen  sich  die  unten  ange- 
gebenen Quellen^). 

Bei  dem  Verweben  der  Perlen  fä  den  als  Schuss  wenden  dieselben 
bei  Bedarf  mittels  eines  besonderen  Hilfswerkzeuges,  des  sogenannten 
Transporteurs,  zwischen  die  fachbildenden  und  für  die  Bindung  der  Perlen- 

>)  D.  R.-P.  No.  9617. 

«j  D.  R-P.  No.  27  748. 

>)  P.  R.-P.  No.  53727. 

«)  D.  p.  J.  1871,  199,  154;  1881,  241,  840;  1886,  259,  112  m.  Abb. 

*)  Nach  Hugo  Fischer,  Technolog.  Studien  im  Sachs.  Erzgeb.  Leipzig 
1878,  S.  41  u.  flg.  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  40700,  40914,  44620,  50055,  69847,  72698,  78424.  — 
D.  p.  J.  1889,  278,  137  m.  Abb.  —  Leipz.  M.  f.  Text.-L  1894,  S.  105,  154. 
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ftden  bestimmten  Fäden  der  Kette  des  Gmndgewebes  eingetragen  und 
nach  Entfernung  des  Transportears  durch  Wechsel  des  Faches  fest  ge- 
halten. Zwischen  dem  Eintragen  zweier  Perlenfllden  findet  stets  das  Ein- 
tragen von  zwei  oder  mehr  GrundschussfUden  statt,  je  nach  der  Grösse 
der  angewendeten  Perlen. 

Der  Transporteur  besteht  aus  einem  flachen  Holz-  oder  MetallHneal  von 
dreieckigem  Querschnitt  und  einer  lünge,  welche  der  Gewebebreite  entspricht. 
Die  obere  Fläche  desselben  enthält  senkrecht  zur  Linealrichtung  gestellte  ein- 
gefräste Binnen  von  einem  der  Grösse  der  Perlen  angepassten  Querschnitt.  Zum 
Zwecke  des  leichteren  büschel weisen  Teilens  der  Kettenfäden  bei  dem  Eintragen 
des  Perlenschusses  ist  das  Lineal  hinter  der  Rinne  mit  einem  ScheiJekamm  aus- 
gerüstet, welcher  aus  nach  oben  zugespitzten  Stiften  gebildet  ist.  Zur  Bedie- 
nung eines  Webstuhles  sind  stets  mehrere  derartige  Transporteure  oder  Perlen- 
scbützen  erforderlich,  um  Pausen  in  der  Webearbeit  zu  verhüten.  Die  Perlen- 
fädenenden sind  an  Stiften  der  PerlenschÜtze  festgeknüpft.  Das  Einlegen  der 
Perlenschütze  in  das  geöffnete  Fach  erfolgt  derart,  dass  die  scharfe  Kante  dem 
fertigen  Gewebe  zugekehrt  ist  und  die  Zähne  des  Scheidekammes  zwischen  die 
Kettenfäden  eintreten  und  diese  in  entsprechende  Büschel  teilen.  Durch  straffes 
AuRpannen  des  Perlenfadens  legen  sich  die  Perlen  zwischen  die  Fäden  der  Grund- 
kette ein  und  nach  Lösen  des  Fadens  vom  Transporteur  und  nach  dessen  Ent- 
fernung wird  der  Perlen  faden  durch  Wechsel  des  Faches  eingebunden.  Nach 
einem  zwei-  oder  mehrfachen  Grundschuss  erfolgt  die  Fachbildung  für  die  Perlen- 
fäden von  neuem  und  hierauf  das  Eintragen  der  folgenden  Perlenreihe  in  der 
Art,  dass  sie  gegen  die  vorhergehende  um  die  halbe  Teilung  versetzt  ist.  Diese 
Arbeiten  wiederholen  sich  bis  zur  Vollendung  des  Gewebes. 

Der  Scheidekamm  kann  auch  an  der  Lade  rückklappbar  befestigt  sein.  Er 
ist  dann  natürlich  gleichfalls  um  die  halbe  Perlenteilung  in  seiner  Längsrich- 
tung verschiebbar. 

Die  Verarbeitung  von  Perlenkette  erfordert  stets  ein  beson- 
deres Aafbänmen  derselben,  da  sie  sich  von  der  Gmndkette  verschieden 
einwebt.  Die  auf  Perlen  fäden  gereihten  Perlen  werden  während  der 
Arbeit  hinter  dem  Bietblatt  des  Webstuhles  gleichsam  in  einem  Vorrats- 
behälter aufbewahrt,  aus  welchem  sie  bei  Bedarf  durch  die  Perlenschäfbe 
(Schäfte  mit  grossen  Mailions,  durch  welche  die  Perlenfäden  gezogen  sind) 
entnommen  und  behufis  ihrer  Einreihung  in  das  Gewebe  durch  Heben  der 
PerlenfUden  vor  das  Biet  gebracht  werden. 

Fig  312  lägst  die  hierzu  geeignete  Umgestaltung  des  Rietblattes 
erkennen  ^). 

Die  oberen  Enden  a  der  Bietzähne  eind  mit  Zinn  umgössen  und 
diesem  Theil  eine  vierseitig  pyramidale  Gestalt  gegeben.  Die  Spitze  der 
Pyramide  a  liegt  in  der  Vorderfläche  des  Bietes  und  stösst  gegen  den 
die  Zahngruppen  mit  der  oberen  Blattleiste  verbindenden  Draht  6,  sodass 
einmal  eine  leichte  und  sichere  Scheidung  der  vor  dem  Blatt  liegenden 
Perlen  der  gehobenen  Perlenkette  erfolgt,  andererseits  die  Perlenfllden 
stets  sicher  wieder  zwischen  die  Bietzähne  herabsinken  müssen.  Auf  der 
Vorderseite  des  Blattes  sind  noch  die  sogenannten  Broschen  angeordnet. 
Die  Broschen  bestehen  aus  trapezförmigen  schmalen  Blechstreifen  c,  welche 
an  einer  der  Länge  des  Bietes  folgenden,  an  den  Enden  drehbar  gelagerten 


^)  Ausführung  von  Markgraf  in  Buchholz;  vgl.  Hugo  Fischer,  a.  a.  0., 
S.  46  m.  Abb. 
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Leiste  d  befestigt  sind;  sie  drücken  nicbt  federnd  gegen  das  Blatt,  son- 
dern streben  diesem  infolge  ihres  entsprechend  gross  gewählten  eigenen 
Gewichtes  zn.  Die  Regelung  des  von  der  Perlenlftnge  abhängigen  Ab- 
standes  der  Broschenzähne  von  dem  Blatt  erfolgt  durch  eine  kleine 
Schraube  «,  welche  in  einem  am  Ende  der  Broschenleiste  befestigten 
Arme  f  sitzt. 

Die  Fäden  des  Grundgewebes  sind  zwischen  die  Zähne  g  eingezogen 
(einpassiert),  die  Perlenßlden  di^egen  liegen  in  den  oberen  Spalten 
zwischen  h  dergestalt,  dass,  wie  schon  gesagt,  die  Perlen  hinter  dem 
Riet  befindlich  sind.  Für  das  Einweben  von  Perlen  werden  die  betreffen- 
den Perlenkettenföden  gehoben,  sodass  sie  Fach  bilden,  und  die  aufge- 
reihten Perlen  nach  vom  gleiten,  bis  sie  in  den  Stickkamm  b  eintreten 
und  sich  gegen  die  Broschen  e  stützen.    Hierdurch  tritt,  wie  es  die  rechte 
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Plg.  812-317. 

Beifigur  des  Bildes  812  klar  erkennen  lässt,  eine  der  Perlen  vor  die 
vordere  Fläche  des  Rietes  und  wird  bei  dem  Herablassen  der  Perlenkette 
von  den  übrigen  Perlen  durch  die  Rietzähne  getrennt  und  durch  An- 
schlagen der  Lade  gegen  das  bereits  fertige  Gewebe  gepresst.  Durch 
wiederholte  Fachbildung  der  Grundkette  und  Einschlagen  von  Grundschuss 
werden  die  eingetragenen  Perlen  gehalten  und  die  Lage  für  eine  zweite 
Perlenreihe  bestinunt. 

Eine  andere  hübsche  Vorrichtung^)  für  die  Abteilung  der  Perlen 
ist  durch  Fig.  813  und  814  wiedergegeben.  Es  wird  die  Scheidung  der 
Perlen  durch  Scheiben  8  bewirkt,   welche  um  lotrechte  Achsen  drehbar 


>)  Sachs.  Patent  vom  21.  Jali  1874;  Tgl.  Hugo  Fischer,  a.  a.  0.,  S.  47 
m.  Abb.  Ein  ähnliches  Verfahren  wird  von  6.  Stein  in  Berlin  benutzt  (D.  R.-P. 
No.  40700),  um  Perlen  auf  Ftlden  zu  ordnen,  wenn  sie  auf  diesen  durch  An- 
zwirnen  gehalten  werden  sollen. 
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sind  und  deren  Umfang  den  zwischen  zwei  Rollen  r^  r^  ausgespannten 
Perlenfaden  berührt.  Die  Scheiben  bilden  einen  Schraabengang ,  dessen 
Steigung  gleich  der  Höhe  der  kleinsten  zur  Verarbeitung  kommenden 
Perle  ist.  Durch  Bollen  a,  um  welche  eine  mit  Tritt  und  Gegengewicht 
versehene  Schnur  läuft,  vermag  der  Arbeiter  den  Scheiben  nach  Erfordern 
eine  Schwangbewegung  um  ihre  Achse  zu  erteilen.  Jeder  der  die  Perlen 
tragenden  Kettenfäden  k  ist,  des  verschieden  grossen  Einwebens  wegen, 
auf  einer  oberhalb  des  Eettenbaumes  gelagerten  Rolle  r^  aufgewunden 
und  läuft,  von  den  Rollen  r^  bis  r^  geführt,  durch  den  oberen  mit  grossem 
Rietstand  versehenen  Teil  des  Blattes  h  hindurch  in  schräger  Richtung 
abwärts  nach  der  Arbeitsstelle  des  Gewebes,  sodass  die  Perlenkette  mit 
der  Kette  des  Grundgewebes  Oberfach  bildet.  Für  die  Überführung  der 
Perlenkette  in  das  ünterfach  wird  dieselbe  von  Fingern  f  erfasst,  welche 
an  einer  wagerechten,  durch  Fusstritt  zu  drehenden  Welle  w  sitzen.  Die 
Abteilung  der  Perlen  auf  dem  Perlenfaden  erfolgt  an  dem  zwischen  den 
Rollen  rg  und  r^  ausgespannten  Fadenteil  dadurch,  dass  der  höchste 
Teil  a  der  Scheibe  (Fig.  314)  die  auf  ihm  ruhende  Perle  p  verlässt,  so- 
dass dieselbe  nebst  den  ihr  folgenden  am  Faden  herabgleitet,  bis  sie  durch 
den  tiefer  liegenden  Teil  ß  der  Scheibe  aufgehalten  wird.  Bei  der  nun 
folgenden  Rückwärtsdrehung  tritt  der  höher  gelegene  Teil  der  Scheibe  in 
die  Teilungsfuge  zwischen  der  untersten  und  der  ihr  folgenden  Perle /»j 
und  stützt  dadurch  die  letztere,  während  erstere  den  tief  gelegenen 
Scheibenteil  verlässt  und  auf  dem  Perlenfaden  abwärts  nach  der  Arbeits- 
stelle hin  gleitet.  Nach  erfolgtem  Anschlagen  der  Perlen  mit  der  Lade 
und  Überführung  der  Perlenfäden  in  das  ünterfach  wird  die  Perlenreihe 
durch  eingetragene  Schussfäden  gebunden  und  ein  dem  Durchmesser  der 
Perle  entsprechendes  Stück  Grundgewebe  gearbeitet,  worauf  das  Abteilen 
und  Einlegen  einer  neuen  Perlenreihe  erfolgt. 

Die  bisherige  Besprechung  der  zur  Erzeugung  von  Perlengeweben 
in  Anwendung  gekommenen  Werkzeuge  und  mechanischen  Hilfsmittel  ist 
ohne  Rücksicht  auf  die  Lage  der  Perlen  in  dem  fertigen  Arbeits- 
stück erfolgt;  es  konnte  dies  geschehen,  da  die  Anwendong  der  Werk- 
zeuge durchaus  unabhängig  von  dieser  ist.  Für  das  Aussehen  und  den 
Wert  des  Erzeugnisses  ist  dieselbe  jedoch  keineswegs  gleichgültig,  da  von 
einem  guten  Perlengewebe  die  täuschende  Nachahmung  von  durch  Hand- 
arbeit erzeugter  Perlenstickerei  verlangt  wird.  Dies  ist  aber  neben  der 
dichten  und  gleichmässigen  Lagerung  der  Perlen  vor  allem  abhängig  von 
der  Richtung,  welche  die  Achse  jeder  Perle  auf  der  Unterlage  einnimmt. 
Die  aufmerksame  Betrachtung  einer  Perlenstickerei  zeigt  nämlich,  dass 
diese  Achse  stets  unter  45°  gegen  den  Umfang  des  Arbeitstückes  gerichtet 
ist,  und  es  musste  daher  Hauptbestreben  der  Perlengewebe-Industrie  sein, 
dieser  Anforderung  Genüge  zu  leisten.  Die  Aufgabe  ist  auf  höchst  ein- 
fache Weise  gelöst  worden^). 

Der    rechtwinkligen    Durchkreuzung    von    Schuss    und    Kette    ent* 


1)  Sachs.  Patent  von  Brnno  Schneider  in  Bachholz  v.  21.  Dez.  1868.  — 
Hago  FiBcber,  a.  a.  0.,  S.  48. 
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sprechend,  liegen  bei  einem  Perlengewebe  die  Perlenachsen  entweder  in 
der  Richtung  des  ersteren  oder  der  letzteren.  Bei  der  Anfertigung  von 
langen  Perlengewebestreifen  oder  kleinen  abgepassten  Stücken,  deren  Um- 
fassungen parallel  zu  Schuss  beziehentlich  Kette  liegen,  werden  daher  auch 
die  einzelnen  Perlen  senkrecht  auf  der  Schuss-  beziehentlich  Eettenrich- 
tung  stehen,  wie  die  Fig.  315  und  316  zeigen,  und  wird  hierdurch  das 
Kennzeichnende  der  Perlenstickerei  verloren  gehen.  Ein  aus  diesem  Ge- 
webe geschnittenes  rechtwinkliges  Stück  wird  dagegen  die  erforderliche 
Wirkung  zeigen,  sobald  die  Längenachse  desselben  unter  45°  gegen  die 
Richtung  der  KettenfUden  geneigt  ist.  Das  gleiche  Ergebnis  wird  aber 
auch  ohne  weiteres  erzielt,  wenn  der  Aufreihung  der  Perlen  auf  die  Perlen- 
f&den  ein  Musterbild  zu  Grunde  gelegt  wird,  welches  unter  45^  schräg 
zur  Kettenrichtung  gestellt  ist,  sodass  bei  dem  Einweben  der  Perlen  das 
gewebte  Muster  selbst  eine  gleiche  Neigung  gegen  die  Orundkette  erhält 
(vgl.  Fig.  317).  Die  grösste  Länge  der  auf  diese  Art  zu  erzeugenden 
Perlengewebe  kann  hierbei  zwar  das  1,4  fache  der  ganzen  Breite  des 
Grundgewebes  nicht  übersteigen,  doch  ist  dieser  Mangel  um  so  weniger 
fühlbar,  als  der  Bedarf  grösserer  Längen  von  Perlengeweben  ein  geringer 
ist  und  leicht  durch  Vereinigung  kürzerer  Stücke  gedeckt  werden  kann. 
Man  ist  jedoch  bestrebt  gewesen,  auch  diesem  Mangel  durch  An- 
wendung eines  eigens  für  Perlenweberei  bestimmten  Webstuhles  abzu- 
helfen, bei  welchem  das  Eintragen  des  Perlen-  und  Grundschusses  nicht 
rechtwinklig,  sondern  mit  einer  Neigung  von  45°  zur  Kettenrich- 
tung erfolgt  (vgl.  auch  S.  488,  539). 

Die  Lade  ist  unter  45  *"  schräg  zur  Kettenrichtung  gestellt  und  läuft  um 
Rollen  auf  seitlich  vom  Stuhl  befindlichen  Gleitschienen;  der  Brustbaum  bildet 
den  gleichen  Winkel  mit  der  Kette.  Wenn  die  Lage  des  Garn-  und  Waren- 
baumes gegenüber  den  gewöhnlichen  Webstühlen  unverändert  bleibt,  muss  der 
Sitz  des  den  Stuhl  bedienenden  Arbeiters  seitlich  vom  Stuhl  liegen,  was  die  Be- 
dienung unbequem  und  beschwerlich  macht.  Der  Stuhl  ist  in  dieser  Hinsicht 
dadurch  verbessert  worden,  dass  der  Warenbaum  seitlich  vom  Stuhl  und  gleich- 
gerichtet zur  Ladenbewegung  gelegt  worden  ist,  während  die  fertige  Ware  nach 
Verlassen  des  Brustbaumes  durch  entsprechende  Leitung  unterhalb  des  Stuhles 
abgeführt  wird. 

Ein  anderes  Verfahren  zur  Verzierung  von  Stoffen  mit  Perlen  besteht 
darin,  dass  der  Grundstoff  dem  durch  die  Perlen  zu  erzeugenden  Muster  ent- 
sprechend durchlocht  und  dann  die  auf  einen  Faden  aufgereihten  Perlen  durch 
die  Durchlochungen  hindurchgedrückt  und  geeigneten  Falls  durch  einen  hinter- 
klebten Streifen  in  ihrer  Lage  gehalten  werden^). 


>)  D.  R.-P.  No.  47192. 


X.  Absclmitt. 

Weben  des  Bobbinnets  (Tüll,  tuUe,  tulle  anglais,  tulle 

bobin,  hohbinnet^). 


Die  vorstehenden  Abschnitte  besprachen  ausschliesslich  die  Herstellong 
der  Oewebe  im  engeren  Sinne  (8.  488),  wenn  ftlr  Oewebe  im  engeren 
Sinne  folgende  Begriffsbestimmung  zu  Ornnde  liegt:  Gewebe  (tissu, 
weh)  ist  ein  flächenförmiges  Fadengebilde,  bei  welchem  sich  zwei  Faden- 
gruppen  (Kette  und  Schuss)  unter  gegenseitiger  gesetzmässiger  Schrftn- 
kung  derart  kreuzen,  dass  die  eine  Fadengruppe  (die  Kette)  nur  längs 
durch  das  ganze  Gebilde  hindurchgeht,  während  die  andere  Fadengruppe 
(der  Schuss)  in  der  Querrichtung  läuft. 

Für  das  Weben  werden  die  Kettenfäden  aus  der  Gewebeebene  aus- 
gelenkt, und  in  das  so  gebildete  Fach  wird  der  Schussfaden  über  die 
ganze  Gewebebreite  auf  einmal  eingetragen^. 

Zur  Kennzeichnung  der  verschiedenen  Gewebearten  diene  folgende 
Zusammenstellung.  Es  können  bei  den  Geweben  ein  oder  mehrere 
Kettenfadensysteme  vorhanden  sein  (Doppelgewebe  S.  649,  Gaze 
S.  559,  Samte  S.  661,  aufgeschweifte  Muster  S.  643);  und  auch  ein 
oder  mehrere  Schussfadensysteme  (Doppelgewebe,  Manchester 
S.  661,  Schussflorteppiche  S.  775,  broschierte  Stoffe  S.  637).  Die  Ketten- 
fäden können  vollständig  parallel  durch  das  Stück  hindurchlaufen,  das 
Gewebe  also  immer  vollständig  von  gleicher  Breite  sein,  oder  die  Ketten- 


^)  üre,  Englands  Baamwollenmanufakturwesen  (deutsch  von  Hartmann, 
Nener  Schauplatz  Bd.  98)  1836.  —  Karmarschs  Abhandlung  „Bobbinnet" 
in  Prechtls  techn.  Encykl.,  Bd.  2,  S.  497.  —  Schneiders  Abh.  „Bobbinnet- 
maschinen"  in  Hülsses  allg.  Masch.-Encykl.,  Bd.  2,  S.  248.  —  £.  Mfiller, 
Über  Bobbinnetmasch.  mit  Jacquard.  Giviling.  1884,  S.  508;  Z.  d.  V.  d.  Ing. 
1884,  S.  588;  1885  S.  461,  481;  D.  p.  J.  1885,  258,  805  m.  Abb.  —  Kraft, 
Stildien  Aber  mechan.  Bobbinnet-  und  Spitzen -Herstellung.  Berlin  1892.  — 
M.  Keenan,  Mdtier  &  tulle;  Armengaud,  Publ.  ind.  Vül,  1853,  S.  351.  — 
Bar  low,  The  History  and  Principles  of  Weaving.  London  1878,  p.  388.  — 
Einzelheiten  s.  auch  D.  p.  J.  1832,  48,  231;  44,  108,  344;  1883,  48,  54;  1884, 
51,  206,  852,  358;  52,  328;  58,  190;  1835,  56,  177;  58,  871;  1886,  60,  420, 
424;  61,  109;  1837,  64,  99,  179;  66,  82;  1839,  72,  9. 

*)  Gobelins  (S.  772)  und  broschierte  Stoffe  (S.  688)  sind  als  Vereini- 
gung von  mehreren  Geweben  anzusehen. 
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föden  können  ansgewellt  sein,  sodass  die  Gewebebreite  sich  ändert  (8.  8 1 6), 
oder  die  Kette  kann  nach  Kreisbögen  gekrümmt  in  dem  Gewebe  ver- 
lanfen  (kreisförmige  Gnrte  S.  817). 

Die  Schussfäden  kreuzen  in  der  Regel  die  Kette  rechtwinklig, 
laufen  also  in  der  Begel  geradlinig  rechtwinklig  zu  den  Gewebesahlleisten, 
doch  sind  auch  Gewebe  mit  schräglaufenden  Schussfäden  ausgeführt  wor- 
den (S.  488,  539,  859);  der  Schussfaden  kann  femer  durch  ein  wellen- 
förmig gestaltetes  Blatt  in  geschlängelter  Form  angeschlagen  werden, 
wobei  wieder  die  Tiefe  der  Wellen  sich  verändern  kann  (S.  539);  end- 
lich kann  auch  der  Schussfaden  für  einzelne  Eintragungen  nicht  über 
die  ganze  Breite  gebunden  sein  (Gewebe  mit  verlorenen  Schüssen  S.  808); 
zu  alledem  kann  die  Schussdichte  veränderlich  gemacht  werden.  — 
Schlauchförmige  Gewebe  können  entweder  auf  einem  gewöhnlichen  Web- 
stuhl (S.  548)  oder  auf  einem  Bundstuhl  (S.   716)  hergestellt  werden. 

Von  dem  Gewebe  unterscheidet  sich  das  Geflecht  zunächst  dadurch, 
dass  nur  ein  Fadensystem  zur  Bildung  nötig  ist.  Das  Geflecht 
(natte,  tresse,  lacets;  braid  tress-wark,  plait)  ist  ein  Fadengebilde,  bei 
welchem  die  Einzelfäden  nur  eines  Fadensystemes  sich  unter  gegenseitiger 
gesetzmässiger  Schränkung  derartig  kreuzen,  dass  sie  innerhalb  der  Ge- 
flechtränder hin  und  her  wandern.  Mehrere  Geflechte  können  durch 
gegenseitige  ümschlingung  der  Bandföden  zu  einem  einzigen  Gebilde  ver- 
einigt werden,  beziehentlich  können  auch  mehrere  Geflechte  sich  durch- 
dringen. 

In  der  Begel  unterscheidet  man  einfache  flache,  viereckige  und  runde 
Geflechte,  neben  den  Spitzen-Geflechten. 

Femer  kann  man  noch  einen  Unterschied  machen  zwischen  Flechten 
und  Klöppeln: 

Flechten  heisst:  Fäden  eines  Fadensystemes  von  dem  einen  Ende 
nach  dem  anderen  fortschreitend  durch  Verschränkung  (Kreuzung)  ver- 
einigen. 

Klöppeln  heisst:  Fäden  eines  Fadensystemes  von  dem  einen  Ende 
nach  dem  anderen  fortschreitend  durch  Schränkung  (Kreuzung)  und 
Zwimung  vereinigen*). 

Fig.  319  zeigt  ein  einfiäches  glattes  Geflecht  im  Gegensatz  zu  einem 
glatten  Gewebe  (Fig.  818).  Es  vertauschen,  wie  man  sieht,  beim  Ge- 
flecht am  Bande  die  Einzelfäden  gewissermassen  die  Funktion  von  Kette 
und  Schuss. 

Es  giebt  nun  auch  flächenartige  Fadengebilde,  bei  welchen  wir  zwar 
eine  Kette  haben,  bei  welchen  aber  die  Schussföden  nach  Art  der  Ge- 
flechte eingetragen  sind.  Dies  ist  der  Fall  bei  den  sogenannten  Bob- 
binnets  oder  Tüllgeweben.  Fig.  320  zeigt  die  Tüll-Bindung  an  einem 
schmalen  Streifen  glatten  Tülls. 

Da  diese  Gewebe  den  Übergang  zwischen  den  Geweben  im  engeren 
Sinne  und  den  Geflechten  bilden,  sollen  sie  in  diesem  Abschnitte  behan- 
delt werden,  welchem  dann  der  Abschnitt  über  Klöppelmaschinen  folgen  soll. 


>)  Vgl.  Höf fer,  Ober  Flechtmaacbinen.  Verb,  des  Gewerbfleissver.  1885,  S.  24. 


Die  nfthere  Betrachtung  des  durch  Fig.  820  gekennzeichneten  glatten 
TUUes  läast  erkennen,  dase  die  Kettenfäden  it,  welche  wie  bei  den  Ge- 
weben  der    ganzen  LSnge    nach    durch  den  Stoff  hindurch  gehen,    von 
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rig.  318. 
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Schussfftden  a  amschlnngett  werden,  welche  wie  bei  den  Geflechten  von 
einein  Rande  zum  anderen  wandern  nnd  am  Rande  ihre  Rollen  taoEcben, 
aber  wie  man  sieht,  tritt  eine  gegeneeitige  VerEchränknng  der  FSden  a 
hierbei  nicht  auf.  Die  schraffierte  Fadengrappe  a  liegt  in  allen  Punkten 
hinter  der  nicht  schraffierten  nnd  der  Znaammenhalt  des  Gewebes  wird 
nnr  durch  die  umschlungenen  Kettenfäden  geschaffen;  nach  Heiaosziehen 
der  Kettenfaden  wUrde  das  gesamte  Gewebe  sich  ohne  weiteres  anflüseu. 
Eb  darf  also  das  Schnss&dennetz  für  sich  allein  nicht  als  selbstständiges 
Geflecht  angesehen  werden. 

Der  unterschied  bei  Herstellung   der  Qobbinnetgewebe    gegenDher 
den  Geweben  im  engeren  Sinne  bpsteht  hauptsächlich  im  folgenden  *). 

Die  Fachbildnog  der  Kette  geht  nicht  in  einer  zur  Gewebeflftche 
senkrechten  Ebene,  sondern  in  einer  zur  Gewebefiäche  parallelen  ' 
Ebene  vor  sich;  das  Fach  liegt  daher  in  der  Gewebefltlche,  woraus  er- 
sichtlich, dass  sich  die  Fächer  der  einzelnen  bewegten  Kettenfaden  nicht 
zu  einem  gemetnschafllichen  Fache  vereinigen,  sondern  gesonderte  Fächer 
bilden ;  ferner  werden  gleichzeitig  so  viele  Schützen  in  Bewegung  ge- 
bracht, als  Kettenfaden  vorhanden  sind,  und  zwar  bewegen  sie  sich  senk- 
recht zur  GewebeQäche  selbst;  endlich  erstreckt  sich  der  während  einer 
Bewegung  der  Schiffchen  eingelegte  Schussfaden  niemals  über  die  ganze 
Breite  des  Gewebes,  sondern  er  verbindet  oder  berührt  nur  eine  beschrSnkte 
Anzahl  von  Kettenfaden. 

Die  zur  Bildung  des  Gewebes  regelmässig  benutzte  Anordnung  der 
einzelnen  Werkzeuge  lässt  Fig.  346  auf  S.  874  erkennen. 


Bobbin D ei bindangen   in  dem  eingang« 
.  Kraft  dargettellt. 


■)  AuifOhrlich  sind  die  Kcsamtei 
hervorgehobenen  gediegeneo  Werke  vo 
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Die  Kette  p^  ist  auf  dem  Ketteubaum  a^  aufgewickelt  und  l&nft 
nach  oben  duvch  die  mit  Locbnadeln  ausgerüsteten  FUhniDgSEchieiien 
oder  Leitern  h,  welche  zur  Fachbildung  dem  Bindangsgeaetx  gem&Bs  in 
ihrer  Längsrichtung  verschoben  werden.  Die  Oewebebildnng  findet  an 
der  Vorderkante  der  StUtzungsleiste  n  statt,  wohin  die  von  den  Eintrag- 
fäden  gebildeten  Maschen  durch  im  Vierseit  bewegte  Nadelstangen  m 
geschoben  werden;  das  fertige  Gewebe  wird  auf  den  Warenbaum  a  auf- 
gewunden. Die  Kette  ist  also  lotrecht  ausgespannt,  das  Gewebe  wird 
nach  oben  abgezogen,  die  Bildung  findet  von  unten  nach  oben  hin  statt. 

Das  Einflechten  des  Eintrages  geschieht  durch  die  Bewegung  der 
betrefienden  VorratsbehSlter,  das  sind  die  eigenartigen  kleinen  Scheiben- 
förmigen  Spnlen  a,  {bobbins  Fig.  823,  324),  welche  bald  vor-,  bald 
rückwärts  zwischen  den  Kettenßden  hindurch  geschoben,  bezw.  gezogen 
werden.  Zu  diesem  Zwecke  sind  die  Sputen  auf  schmalen  Schlitten  t 
(Wagen,  carriage»)  drehbar  gelagert,  welche  sich  auf  kreisfßrmigen  Bah- 
nen  (Kämmen,  eomba)  k  bewegen   (vgl.  Fig.  321,    322,  346).      Diese 


Flg.  «1. 


Spruen  mit  ihren  Wagen  mOssen  natürlich  so  schmal  sein  (Querschnitt 
Fig.  324),  dass  sie  ungehindert  zwischen  zwei  Kettenfäden  hindurch 
gehen  kOnnen. 

Die  Anordnung  der  einzelnen  Teile  wird  am  besten  aus  Fig.  321 
und  322  erkannt  werden  können,  welche  der  w.  n.  (S.  870)  beschrie- 
benen  Maschinengattung  für  MuBtertUUe  entnommen  ist.  Die  Figuren 
zeigen,  wie  die  plattenförmigen ,  aufrecht  stehenden  Schlitten  t   in  den 
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Bahnen  b  2»^  zwischen  den  Kammzinken  t€  Wi  geführt  sind,  sie  lassen  anch 
erkennen,  dass  die  Ftthmng  durch  die  Kämme  K Ki  natürlich  in  der 
Mitte  freien  Raum  lassen  mnss  für  die  yerschiedenen  Faden gattungen, 
welche  von  unten  nach  oben  emporsteigen. 

Bei  der  Maschenbildung  empfangen  sowohl  die  einzelnen  Ketten- 
abteilungen, als  gebotenenfalls  auch  die  Spulen  wagenreihen  seitliche 
Verschiebungen. 

Es  ist  nun  zwischen  solchen  Maschinen  zu  unterscheiden,  bei  welchen 
eine  seitliche  Verschiebung  der  Schlitten  stattfindet,  und  zwischen  solchen, 
bei  welchen  die  Schlitten  immer  in  ein  und  derselben  Ebene  schwingen. 
Die  Erzeugnisse  der  ersten  Maschinengattung  sind  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Schuss-  (Bobbin-)  Fäden  über  mehrere  nebeneinander  liegende 
Fäden  der  geraden  Ketten  fortschreiten  (sog.  glatter  Tüll  oder 
BMinnet  oder  Tülle  anglais,  Quiüings,  SpoUednet  u.  s.  w.),  während 
bei  der  zweiten  Maschinengattung  teilbare  Grundarten  zustande  kommen. 
Diese  (Twiatlace')  Maschinen  sind  dann  für  die  Mustererzeugung  mit 
Jacquardeinrichtung  versehen. 

Bezüglich  des  Antriebes  der  Schlitten  kann  man  die  Maschinen  noch 
unterscheiden  in  solche  mit  Antrieb  von  unten  bez.  von  oben.     Der 


Fig.  328. 


Fig.  324. 


Fig.  825. 


Fig.  826. 


Antrieb  von  unten  erfolgt  entweder  durch  Zug-  bez.  Schubschienen 
(sog.  Zk)cA;€r-Maschinen)  ^),  die  Schlitten  besitzen  dann  die  in  Fig.  823 
und  324  gezeichnete  Gestalt,  oder  die  Schlitten  haben  unten  die  Form 
von  Zahnbögen  (Fig.  325),  in  welche  eine  Zahn  welle  eingreift  (sog. 
i?o//er- Maschinen);  für  den  Antrieb  von  oben  nehmen  die  Schlitten  die 
in  Fig.  326,  321  wiedergegebene  Form  an  und  greifen  dann  in  die 
Zahnlücken  »\  Treibstangen  (catch-bar)  ein  (sog.  L«&er-Maschinen  ^. 

Als  zweites  Unterscheidungsmerkmal  dient  das  Mittel,  durch  welches 
die  Stellung  der  Fäden  erfolgt.  Bei  den  Gardinenstühlen  (Curtain- 
Maschinen)  bez.  bei  den  Maschinen,  welche  Tüllspitzen  mit  Gardinengrund 
liefern,  erfolgt  die  Auswahl  der  seitlich  zu  stellenden  Fäden  darch  haken- 


»)  D.  p.  J.  1832,  42,  231  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1832,  48,  231  m.  Abb.  (John  Levers). 


Bobbinnet-Weberei  (Glatter  Tüll).  866 

förmig  gebogene  „Aaswähler*'  (sdecfora  oder  Interpreters) ,  welche  mit 
einer  hinter  der  Maschine  in  der  Höhe  angebrachten  Jacqnardeinrichtung 
in  Verbindung  stehen.  Die  Fäden  der  Spitzenmaschinen  (Lace^ 
Maschinen)  sind  dagegen  in  besondere  Schienen  {steel-hara,  top-bara, 
bottom^hars)  eingezogen,  welche  darch  an  der  Seite  der  Maschine  ange- 
brachte Einrichtungen  (Dropper  Jacquards)  dem  gewünschten  Muster  ge- 
mäss gestellt  werden. 


1.  Bobbinnet- Stahl  für  glatten  TfiU. 

Vorerst  sei  die  Bildung  des  glatten  Tüllgewebes,  wie  es  schon 
durch  Fig.  320,  S.  862  gekennzeichnet  ist,  kurz  erläutert.  Die  hierfür 
dienenden  Stühle  können  entweder  mit  nur  einer  Spulenreihe  oder  mit 
zwei  Spulenreihen  arbeiten;  doch  soll  hier  nur  auf  den  Stuhl  mit  zwei 
Schlittenreihen  näher  eingegangen  werden.  Wegen  aller  weiteren  Aus- 
führungsarten und  Tüll-Bindungen  muss  auf  das  unten  hervorgehobene 
Werk  verwiesen  werden '). 

Fig.  327  bis  338  zeigt  die  Aufeinanderfolge  der  für  eine  Maschen- 
reihe nötigen  verschiedenen  Stellungen  I  bis  XII,  und  zwar  stellen  die 
Figuren  schematische  Grundrisse  dar.  Durch  die  Beihen  lotrechter  Linien 
sind  die  Kämme  angedeutet  und  zwar  soll  kj^  den  vorderen,  k^  den  hin- 
teren Kamm  bezeichnen.  Es  ist,  wenn  zwei  Spulen-  oder  Schlittenreihen 
benutzt  werden  —  wovon  v  als  vordere,  h  als  hintere  bezeichnet  werden 
soll  —  auch  die  Gesamtheit  der  Eettenföden  in  zwei  Gruppen  geteilt  — 
in  a  die  vordere  und  ß  die  hintere  Kettenfadenreihe.  Die  Anzahl  der 
Kettenfäden  und  der  benutzten  Schiffchen  (Schlitten,  Spulenschlitten) 
stimmen  überein;  im  gezeichneten  Fall  ist  die  Zahl  also  11.  Es  muss 
jedoch  bemerkt  werden,  dass  natürlich  je  nach  der  Breite  des  Stuhles 
und  der  Kammteilung  die  Anzahl,  bis  hoch  in  die  Hunderte  steigt. 

Um  das  Wandern  der  Schlitten  übersichtlich  wiedergeben  zu  können, 
sind  die  Schlitten  mit  Zahlen  1  bis  6  und  mit  Buchstaben  a  bis  e  be- 
zeichnet worden.  Wenn  2  Schlitten  hintereinander  in  demselben  Kamme 
stehen,  nnd  es  wird  der  vordere  nach  hinten  geschoben,  so  wird  er 
natürlich  den  hinteren  ebenfalls  vor  sich  herschieben.  Die  Treibstange  l 
zum  Bewegen  der  Schlitten  hat  aber  noch  Aussparungen  an  den  Enden 
nnd  68  werden  daher  diejenigen  Schlitten,  welche  diesen  Aussparungen 
gegenüber  stehen,  nicht  bewegt  werden. 

Wie  die  Betrachtung  der  Fig.  320  (S.  862)  erkennen  lässt,  müssen 
die  von  den  Schlittenspulen  kommenden  EintragfUden  immer  die  Ketten- 
faden einmal  umwickeln  und  dann  zum  Nachbarfaden  wandern,  und  zwar 
findet  das  Wandern  gruppenweise  statt,  die  eine  Gruppe  wandert  nach 
rechte,  die  andere  nach  links.  Dies  wird  dadurch  ausgeführt,  dass  ein- 
mal die  Spulenschlitten  von  der  Vorder-  auf  die  Rückseite  und  umge- 
kehrt   wandern,   dass  die  Kämme    mitsamt  den  Spulenschlitten  in  ihrer 


^)  Kraft,  Stadien  über  mech.  Bobbinnetr  und  Spitzenherstellung. 
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Längsrichtung  versetzt  nnd  dass  die  Kettenfäden  abteilnngsweise  seitlich 
verschoben  I  werden  können. 

Die  znr  Hervorbringang  der  folgenden  Stellung  aus  der  vorhergehen- 
den notwendig  ansznführenden  Bewegungen  sind  immer  durch  die  Über- 
schriften an  den  Stellungsziffem  angegeben.  Vor  der  Stellung  I  ist 
also  die  hintere  Spulenreihe  (a  bis  e)  nach  hiuten  gewandert  und  die 
hintere  Eettenfadenreihe  ist  um  eine  Kammteilung  nach  links  verschoben 
worden.  Durch  ein  Hinüberschieben  der  vorderen  Schlittenreihe  mittels 
einer  voll  ausgeführten  Treibstange,  ein  Versetzen  des  vorderen  Kammes 
and  ein  Verschieben  der  vorderen  Ketten&denleiter  wird  Stellung  II 
erzielt.  Die  vordere  Spulenreihe  wieder  nach  vorn  geschoben,  hierauf  den 
Kamm  k^  wieder  nach  rechts  versetzt  und  die  vordere  Kettenreihe  eben- 
falls nadi  rechts  verschoben,  liefert  Stellung  IlL  In  welcher  Art  die 
übrigen  Stellungen  der  Beihe  nach  entstehen,  wird  hiemach  ohne  weitere 
Worte  aus  den  Überschriften  zu  den  Stellungen  verständlich  sein. 

Wenn  man  einen  einzelnen  Spulen&den  verfolgt,  so  ergiebt  sich, 
dass  nach  Vollführung  der  12  Stellungen  er  einmal  einen  Faden  der  hin- 
teren und  einmal  den  benachbarten  Faden  der  vorderen  Kettenreihe  um- 
schlungen hat,  dass  aber  seine  Spule,  wenn  sie  vorher  der  vorderen 
Schlittenreihe  angehört  hatte,  um  eine  Zelle,  um  eine  Teilung,  nach  rechts 
gewandert  ist,  während  die  Schlitten  der  hinteren  Beihe  um  eine  Zelle 
oder  eine  Teilung  nach  links  gewandert  sind,  der  Endschlitten  der  hin- 
teren Schlittenreihe  ist  links  nach  vom  gewandert,  der  Endschlitten  der 
vorderen  Beihe  ist  nach  rechts  hinten  überführt  worden.  Stellung  XII 
stimmt  .im  übrigen  vollständig  mit  Stellung  I  überein  und  es  wiederholt 
sich  nun  die  Aufeinanderfolge  der  Bewegungen  für  die  nächste  Maschenreihe. 

Die  so  gebildeten  Fadenverschlingungen  werden,  wie  w.  u.  erläutert 
werden  wird,  nach  oben  durch  einfallende  Nadeln  an  die  Unterkante 
der  Gewebe-Unterstützungsleiste  emporgeschoben,  wobei  die  vorderen  und 
hinteren  Kettenfaden  sich  in  die  Gewebeebene  selbst  hinein  legen,  es 
wechseln  also  im  fertigen  Gewebe  immer  ein  Kettenfaden  der  vorderen 
und  ein  Kettenfaden  der  hinteren  Kettenreihe  miteinander  ab,  was  sowohl 
in  den  Fig.  827  bis  888,  als  damit  übereinstimmend  auch  in  Fig.  820 
durch  verschiedene  Färbung  hervorgehoben  ist.  Die  eine  Fadengruppe 
ist  schwarz  ausgefüllt  gezeichnet. 

Die  Maschinen  mit  doppelter  Schlittenreihe  werden  für  den 
glatten  Tüll  besonders  bevorzugt,  weil  die  Bewegungen  in  gleichmässi- 
gerer  Weise,  nicht  mit  so  grossen  Bewegungspausen  wie  bei  den  mit 
einÜEUshen  Schlittenreihen  auszuführen  sind,  femer  weil  nur  ein  Kamm 
seitlich  zu  versetzen  ist  und  vor  allen  Dingen,  weil  bei  gleich  grossem 
Kettenfadenzwischenraum  im  Gewebe,  d.  h.  bei  gleich  grosser  Maschen- 
weite der  Raum  für  den  Durchgang  der  Schiffchen  bei  der  paarweisen 
Gruppierung  der  Kettenfäden  und  Schiffchen  doppelt  so  gross  wird,  wie 
beim  Verfahren  mit  nur  einer  Spulenreihe,  wo  die  Kette  nicht  in  zwei 
Gruppen  geteilt  ist.  Es  können  die  Schiffchen  selbst  stärker,  d.  h.  wider- 
standsfähiger hergestellt  und  das  Gewebe  selbst  in  grösserer  Feinheit  aus- 
geführt werden. 

55* 


Gin  in  dieser  Weiae  eraeugtes  Bobbionetr  oder  Spulennetn 
ist  in  Fig.  339  in  Naturgrösse  dargestellt'). 

Das    glatte    aus    Becheeckigen  Öffnungen  bestehende  ( 
nun  viel&ch  abgeändeit  und  auch  gemustert  hergestellt  worden.   ! 


FlB.  339. 


Hinsicht  sind  zu  ernKhnen  das  streifen-  oder  bBndfirtige  Spulennettgn 
auch  Entoilage  genannt,  welches  in  verschieden  schmalen  Streift« 
zengt  wird,  und  das  mit  regelrailsaigen  Punkten  versebene  —  8f 
genannte  —  Spul  ennetzge  webe.  ~ 


±  Bobbinnet- Stühle  ftlr  ^Hu^ter-Tiill. 

Auf  dem  eben  beschriebenen  Tüllgrund,  welcher  ra  den  1 
baren  Gruodarten  gehört'),  ist  mittels  Maschinen  verhKlta 
schwierig  eine  nur  einigermassen  reichere  MnsteruDg  zu 

Gewöhnlich  werden  Musterungen  auf  ihm  auf  folgende  Ärt«B| 
Man  webt  sogenannte  Stick-  oder  SchlingfKden   in  die  anf  f 


')  Diese  Figur,  sowie  die  w.  u.  wiedergegeljenen  Nachbildungen  8'--„- 
Mustertüllgewebe  sind  dem  Eraft'«chen  Werke  (Tafel  20)  entnotnnien- 

■)  Man  QDterachpidet unteilbaren  und  teilbaren  Ornnil  lr«Maii,fr 
of  iact)  und  versteht  unter  ersterem  solchen,  bei  dem  jeiler  Vertiich,  ei« 
legUDg  durch  Ausziehen  einzelner  Fäden  zu  bewirken,  stets  xur  ZereUtruni 
ganzen  Orundnetzes  führt.  —  Bei  Bindungen  mit  teilbnrem  Grund  luufcd 
SchnEst^den  nicht  Qber  die  ganze  Breite  de«  Gewebes,  sonderti  nur  äb«t 
beichrS.nkt«  Anzahl  von  Kettenfaden;  bei  den  Binitungeo  mit  unteilbt 
Grund  geben  die  Eintragßtden  über  die  ganze  Breite  des  Gcw«baa  bis 
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Art  und  Weise  erzeugten  glatten  Stoffe  ein  (dieses  Einweben  kann  an 
einzelnen  Stellen  oder  in  /ortlaufenden  Linien  geschehen)  oder  man  ändert 
die  bekannte  einfache  Fadenverbindung  des  glatten  Oewebes  ab  nnd  be- 
wirkt dadurch,  dass  an  gewissen  Stellen  im  Zeuge  grössere  Löcher  oder 
Maschen  entstehen,  welche  von  kleineren  gewöhnlichen  Maschen  umgeben 
sind  (es  wird  die  Kette  statt  in  zwei,  in  mehrere  Teile  abgeteilt,  welche 
nach  Massgabe  der  Muster  jeder  für  sich  eigentümliche  und  Yoneinander 
unabhängige  seitliche  Bewegungen  erhalten)  oder  man  verbindet  die 
beiden  vorgenannten  Verfahren. 

Mit  weniger  zusammengesetzten  Hilfsmitteln  sind  reichere  Musterungen 
zu  erzielen,  wenn  man  teilbare  Grundarten  benutzt. 

Eine  Musterung  wird  sich  z.  B.  auf  einfache  Art  dadurch  erreichen 
lassen,  dass  man  zwischen  den  durch  das  ganze  Stück  hindurch  laufenden 
parallelen  Eettenföden  durch  Bindefäden  Musterfäden  anbinden  lässt, 
welche  über  zwei  oder  mehr  Kettenfäden  hin  und  her  wandern  und  mehr 
oder  weniger  dicht  gestellte  Zickzackzüge  darstellen.  Die  Fig.  341,  344, 
345  (S.  870,  871,  872)  geben  derartige  Musterungen  wieder.  Auf  die 
zur  Erreichung  dieser  Musterungen  benutzten  Mittel  ist  schon  auf  S.  865 
hingewiesen  worden. 

Die  seitlich  zu  bewegenden  Fäden  werden  gruppenweise  in  Grund- 
stangen (bottam-bars)  oder  Leitern  eingezogen,  die  um  bestimmte  Masse 
seitlich  verschoben  werden  (sie  entsprechen  also  gewissermassen  den  Schäften 
des  gewöhnlichen  Webstuhles).  Es  findet  nun  fQr  die  einzelnen  Fäden 
entsprechend  dem  Muster  eine  Begrenzung  des  seitlichen  Schubes  statt, 
welches  entweder  durch  die  sog.  Auswähler  (selectors)  erfolgt,  deren 
Wirkungsweise  und  Bauart  aus  dem  Folgenden  noch  klar  werden  wird, 
oder  die  Grundstange  wird  mit  besonders  bewegten  sog.  Hakenstangen  ^) 
verbunden  angewendet. 

Gemeinsam  zu  bewegende  Fäden  bei  zusammengesetzteren  Bindungen 
sind  in  besondere  Schienen  (unabhängige  Schienen,  independent'^ra) 
gezogen,  deren  Bewegung  durch  das  seitlich  liegende  Dropper-Jacquard- 
getriebe  verschieden  gross  hervorgebracht  wird^.  Zu  diesem  Behufe 
ist  die  Bewegungsgrösse  der  die  Schienen  bewegenden  Messer  gleich  der 
durch  die  Bindung  bedingten  grössten  Verschiebung  der  Schienen,  und 
ebenso  gross  aber  auch  der  Abstand  zwischen  der  Arbeitskante  des  Messers 
und  der  Platinennase.  Soll  nun  eine  Schiene  und  mit  ihr  die  eingezo- 
genen Fäden  um  ein  oder  mehrere  Schiffchen  verschoben  werden,  so  werden 
durch  die  Einwirkung  eines  mit  Karten  arbeitenden  Jaoquardgetriebes 
ein  oder  mehrere  verschieden  starke  Körper  —  die  sog.  Dropper  — 
zwischen  Messer  und  Platinennase  geschoben  und  dadurch  diese  letztere 
und  somit  auch  die  zugehörige  Schiene  um  die  Grösse  gleich  der  Gesamt- 
dicke der  eingeschobenen  Körper  ausgerückt.  Soll  gar  keine  Bewegung 
eintreten,    so    wird  kein  Klotz  eingeschoben,  es  bewegt  sich  dann  das 


1)  Kraft,  a.  a.  0.,  S.  41  m.  Abb. 

■)  Kraft,  a   a.  0.,  S.  42.  •—  Barlow,  a.  a.  0.,  S.  833  m.  Abb. 
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Messer  gerade  cnr  bis  zur  Pktinennase,  ohne  dieeo  za  bertthnn,  « 
diese  and  damit  die  Fadenschiene  in  Rohe  bleibt. 

Die  Grundbindnngen,    welche  bei  den  breilftn  Spltiea-Onnbti 
(Vorhangen  u.  s.  w.)  gewöhnlich  Anwendnog  ünden,  sind')  der  Chin 
Lonp-  (Schleifen-)  oder  englische  Grund,    der  franzSsische  Gmnit, 
der  Sqnare-    oder  Viereck-,    besser  rhombische  Grand,    der  Fillel-, 
der    Mocktrarers-    oder  nachgeahmte  Bobbinnet- Grand  nnd  der  )li- 


titBch-Gr 


Dd. 


Die    grOsste  Benutzung    haben   bei   den   sog.   „engliechen  TdU- 
gardiaen"  die  beiden  erstgenannten  Qmndarten  gefanden  und  nor  diw 
sollen  daher  etwas  näher  gekennzeichnet  werden. 
Man  wendet  drei  Fadensysteme  an,  und  zwar 
Kette  (schraffiert  gezeichnet), 
Muster  faden  (stark  aasgezogen)  and 
Bindefaden  (dtinn  ausgezogen). 
Die  Kette  läuft  längs  durch  das  ganze  StUck  hindurch,  die  Uoi 


zwischen  benachbarten  Ketteni^den   im  Zickzack  1 
D  dieselben  darch  die  Bindefaden  festgebandell 
Musterf^den  gehen  daher  i 
nach  links,  wenn  die  Bindeffida 
rechts  gehen,  and  unigekebrt.4 
Hin-  und  Hergeben  der  MostM 
wird  nun  durch  das  Jacqaad 
triebe  beeinflasst.   Dorohdie^ 
der  Musterfad  anlagen  werden  tB 
langten  Musterungen  oder  eiad 
massig  dnrcbbrochener  Zellea 


Fig.  340  und  341 
englischen  Grund, 
dem  französischen  Grund 
hervorgeht,  dass  die  MnsterfUdeii  ii0 
zwischen  höchstens  je  swei  K<tt«tr 
faden  hin  and  her  wandern.  & 
braucht  somit.  daderenglischeOraoi 
eine  Vereinfachung  des  franieiiiicli» 


]  Kraft,  a.  a.  0,,  S.  43  n. 
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Gnudee  ist,  niir  der  letztere  erl&atert  sn  werden,  nmsomehr,   da  dieser 

Gnad  deijenige  ist,  welcher  auch  die  weitaas  grOsste  Verbreittutg  g»- 
fbnden  bat. 

rig.  «1  ng.  MS. 


Fig.  342,  348,  844^  84ö  lassen 
Grandart  erkennen.  Die  Heretellnng 
beschriebenen  BobbinnetetQhle. 

Die  Kettenfaden  sind  in 
entsprechenden  Abstanden  lot- 
recht zwischen  Kettenbanm  nnd 
Warenbanm  ausgespannt  nnd 
dnrch  Angen  einer  wagerecht 
liegenden  Schiene  geführt,  wel- 
che in  Richtung  ihrer  Lange  ver- 
schoben werden  hann.  Jeder 
Mnsterfadea  wird  einer  Spule 
entnommen  and  iBnft  ebenfalls 
durch  die  Augen  einer  streiten, 
jener  ersten  parallelen  Schiene, 
wahrend  die  BindefSden  in  einer 
zur  E  ettenebene  lotrech  tenEbene 
schwingen.  Zu  diesem  Zweck  ist 
der  Vorrat  der  Bindet^den  wie- 
derum auf  jenen  kleinen  eigenar- 
tigen Spulen,  den  Bobbinnet- 
spalen,  untergebracht,  welche 
sodOnnsein  roDsseD,  dass  sie  mit- 
samt ihrem  TrSger,  dem  Schlit- 
ten, ewischen  zwei  Kettenfaden 
hindurch  wandern  kQnneu. 

Das  Anbinden  des  Muater- 
fadensan'einen  Kettenfaden  ge- 
schieht auf  folgende  Weise: 
Ketten-  nnd  Mnsterfaden  sind 
zu  Anfang  seitlich,  z.  B.  links 
von  dem  sich  rom  befindenden 
Binde&den,  dieser  wandert  hier- 
auf nach  hinten,  alsdann  wird  der 


RstJtte,  Seite- 


die  Bindung  und  Wirkung  dieser 
erfolgt  darch  die  nachfolgend  naher 


•;«ii:f-i^i,i  i'-..;i  tiriii  fii;-:; 
;i"A  ■:-•-:■  *i:i«  ■!■■■!■  A«: 

::*:::;;;:  ■"  Rvik: 

iK-i?'    rt.i;i'    ''i-A'. 

•  ••li'.— !■    .•.    •'.-■■In'f. 

.  «'n'i  i"i  i:--:i  ■•!  •'••'<  ■ 

■  tU  ■*■  1*1 1*1  ■*«  ■'«.■'«  ■'«  . 

■  f.l  t.«  t.l  «,•  . 


'---.-.-■  .all...         -«:k«!b:S 
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Ketten-  nnd  der  anzaknflpfende  Unsteriaden  noch  rechts  geschoben  und 
der  Btndefaden  nach  Tom  geftlhrt;  kehren  endlich  Eettm-  und  Hostv- 
faden  in  ihre  Än&ngslage  znrflck,  so  sind  offenbar  beide  gem«nacbaftUch 
von  dem  Bindenden  amschlnngen,  somit  der  Mnsterfaden  an  den  Ketten- 
bden  ang«banden  worden. 

Die  Gestalt  des  Schlittens  für  die  Bobbinnetspnlen  war  frflher  sll- 
gemein  die  in  Fig.  323,  324  angegebene.     Der  Antrieb  der  Schlitton  ■ 


»rtvv^   CTtr  VC«   »st»s  Rsä  ihn  i^t^xssj;  ia  ICatea  \  äanh   Kinune 
k:i    krtä^'^imic««   fr^i^irhrxä««.   dalwir  iiätin    'lAiiliM  Snkca,  was 

ä<4  ^  iwwt.  V.-*  Amm«  n  t*^.  Mf  «ix  warn  TsQ  sekemmtMAtr  Qwf 

I&  «nVi^  4(t  A«l:-i«^  4»  :^r^.VTMat  s»cte  Melff  tob  «Btn,  Bondmi 

MwMrih^M  «a  dMk  aiJuwi  wAiVi^  k«M    ^-^  F^.  UTV.  mmi  rtat- 
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liehe  Spnlen  sind  auf  die  hintere  Seite  gelegt,  sodass  die  Arbeitsseite, 
anf  welcher  man  das  Zeug  entstehen  sieht,  frei,  somit  eine  leichte  Über- 
wachung ermöglicht  ist,  zumal  die  Arbeitsstelle  beqnem  in  AngenhOhe 
liegt,  der  Zengbaum  wird  mittels  einer  Stachelwalze  angetrieben,  wodurch 
eine  unveränderte  Abzugsgeschwindigkeit  und  damit  eine  in  einem  und 
demselben  Stücke  sich  stets  gleich  bleibende  Maschenhöhe  erzielt  wird; 
alle  schneller  schwingenden  Teile  und  die  Antriebwellen  sind  möglichst 
tief  gelagert,  das  Gestell  selbst  stabiler  gebaut ,  sodass  neben  grosser 
Arbeitsgeschwindigkeit  auch  eine  grosse  Arbeitsbreite  (jetzt  bis  zu  6,5  m) 
ermöglicht  ist. 

Die  Spulenschlitten  i  haben  die  in  Fig.  326  wiedergegebene  Form 
und  meist  6"  englisch  unteren  Gleithalbmesser. 

Der  Antrieb  von  oben  gewfthrt  mehrfache  Vorteile:  Der  Schlitten 
selbst  wird  einfacher  und  damit  billiger.  Die  Kämme  k^  in  welchen  die 
Schlitten  gleiten,  sind  unten  vollständig  geschlossen,  lassen  sich  deshalb 
ordentlich  stützen,  und  der  Schlitten  hat  eine  grössere  Auflagerfläche, 
mithin  geringere  Abnutzung.  Die  Kämme  (Fig.  822)  sind  starr,  denn 
die  einzelnen  Riegel  sind  nicht  mehr  an  dem  äusseren,  schmalen  Ende, 
sondern  auf  ihrer  langen  Unterseite  gehalten  (eingegossen),  sie  federn  nicht 
mehr  wie  früher  herüber  und  hinüber  und  können  nicht  leicht  mehr  ver- 
bogen werden.  An  den  Schlitten  föllt  zudem  die  seitliche  kreisförmige 
Ausfräsung  »2  (Fig.  324)  weg,  wodurch  sie  wesentlich  an  Stärke  ge- 
winnen und  geringere  Herstellungskosten  verursachen;  ausserdem  ist  auch 
das  Herausnehmen  beim  Auswechseln  der  Spulen  erleichtert,  denn  es  ge- 
nügt das  Heben  der  Treibstangen  l  (Fig.  846),  um  sofort  die  Schlitten 
herausheben  zu  können.  Bei  den  älteren  Maschinen  erforderte  das  Heraus- 
nehmen einzelner  Schlitten  ein  Heben  und  Vorziehen  doß  ganzen  Kammes  k, 
der  ja  ausserordentlich  genau  gelagert  sein  muss,  sodass  hierbei  leicht 
Störungen  vorkamen. 

Fadenfühmnp.  Was  zuvörderst  die  Fadenführung  anlangt,  so  ist  diese 
folgende,  wie  aus  Fig.  346  ersichtlich: 

Die  Kette  ist  auf  einem  Kettenbaume  a,  aufgewickelt,  geht  von  da  durch 
einen  Fadenleiter  e  nach  den  Führerschienen  A,  die  eine  solche  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  erbalten,  dass  die  Kettenfäden  p,  bald  auf  die  eine,  bald 
auf  die  andere  Seite  der  Bindefäden  pz  der  Schlitten  gebracht  werden  können. 

Die  Bildung  des  Gewebes  erfolgt  an  der  unteren  &ante  der  ünterstOtzungs- 
leiste  n.  Das  Abziehen  des  fertigen  Stoffes  besorgt  eine  Stachelwalze  a  mit  un- 
veränderlicher Geschwindigkeit,  während  der  Zeugbaum  a  lose  auf  dieser  Stachel- 
walze rollt. 

Die  Musterfäden  pi  kommen  von  Spulen  ai,  die  auf  besonderen  Spulen- 
böden auf  der  hinteren  Seite  gelagert  sind,  in  mehreren  Reihen  über-,  hinter- 
und  nebeneinander,  da  ja  so  viel  Spulen  vorhanden  sein  müssen,  wie  Ketten- 
Aden,  die  in  die  Tausende  gehen.  Fig.  347  ist  ein  Teil  eines  solchen  Spulen- 
bodens in  der  Draufsicht.  Die  Spulen  Oi  sind  um  Stifte  drehbar  aufgesteckt; 
die  Reibung  an  den  Ünterflächen  genügt  vollständig,  die  nötige  Fadenspannung 
zu  erhalten.  Nimmt  der  SpulenhsSbmesser  ab,  so  wird  zwar  auch  das  Gewicht 
und  damit  die  Reibung  geringer,  aber  die  Kraft  zum  Umdrehen  der  Spulen, 
also  die  Fadenspannung,  bleibt  doch  nahezu  dieselbe. 

Von  den  Spulen  aus  streichen  die  Fäden  noch  an  Führungsdrähten  vorbei, 
die  so  angeordnet  sind,  dass  die  Fäden  nicht  unter  sich  oder  an  anderen  Spulen 
schleifen  können. 


Auch  die  Hiutarnden  geben  dorcb  den  Fadenleiter  *  n 
die  hin-  und  hergesohoben  werden,  den  F&den  aUo  «olohe  leitliche  Bewegno 
ffebeo,  dui  sie  bald  von  dem  einen,  bald  von  dem  anderen  Knde&den  pt 
kienzt  werden. 


Unter  diese  Ereuiangntellen  greifen  die  Nadeln  der  NadeUtangen  m,  wel 
die  fertigen  Uaachen  naob  oben  lohieben  und  dort  halten,  bii  die  ntcl 
Haacbenreihe  in  ihrer  BÜdnng  to  weit  fortgeeohritten  iat,  daw  ein  AofUeen 
vorhergehenden  nicht  «ehr  in  befOrohten  steht. 
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Die  Binde fft den  p^  wickeln  sich  von  den  gebremsten  dünnen  Spulen  o« 
(bobbins)  der  Schlitim  i  ab  und  steigen  unmittelbar  nach  den  Kreazungsstellen 
empor. 

Masohenbildung.  Die  Bildang  der  Maschen  geht  auf  folgende 
Weise  yor  sich: 

Unter  den  Schlitten  bewegen  sich  drei  Kämme  f,  g,  h  hin  und  her» 
vgl.  Fig.  863,  864,  848,  849.  Die  beiden  Kämme  g  and  h  sind  aus 
FadenftLhrem  gebildet,  die  in  die  eingefrästen  Ausschnitte  der  Bandeisen- 
schienen eingenietet  sind,  während  der  oberste  Kamm  aus  rechtwinklig 
umgebogenen  Drähten  f  besteht,  die  durch  die  Jacquardschnuren  q  rück- 
wärts in  die  in  Fig.  868  punktiert  angedeutete  Lage  übergeführt  werden 
können.  Die  Lagerung  und  Anordnung  der  Fadenführerschienen  g  und  h 
sowie  der  Haken  f  ist  in  Fig.  868  in  Vio  ^^^  wahren  OrOsse  angegeben. 
Gegen  seitliche  Yerdrückungen  sind  die  Haken  f  dadurch  gesichert,  dass 
sie  in  Schlitzen  geführt  sind,  gegen  deren  breite  Seitenwandungen  sie 
sich  stützen  können. 

Der  vordere  Kamm  h  und  der  oberste  f  gehen  so  hin  und  her,  dass 
.  die  von  ihnen  geführten  Fäden  in  der  Höhe  der  Schlitten  immer  nur  um 
eine  Teilung  verschoben  werden,  der  dazwischen  liegende  Kamm  g  hin- 
gegen schwingt,  wenn  der  Musterfaden  bei  voller  Bindung  über  zwei 
Teilungen  reichen  soll,  um  drei  solcher  Einheiten. 

Die  Kettenfäden  p^  sind  nun  durch  die  Augen  des  vorderen  Kam- 
mes h  gezogen,  die  Musterfäden  Pi  durch  den  hinteren  Fadenführer  g, 
und  beide  Fadensysteme  gehen  dann  zusammen  noch  durch  den  Haken- 
kamm f. 

In  den  schematischen  Figuren  848  und  349  sind  die  drei  Kämme 
der  Übersichtlichkeit  halber  übereinander  gezeichnet. 

Wir  wollen  nun  der  Beihe  nach  folgende  Fälle  betrachten:  welche 
Maschenbildungen  entstehen, 

1.  wenn  gar  keine  Jacquardschnur  gezogen  ist, 

2.  wenn  eine  bestimmte  gezogen  ist, 

3.  wenn  alle  gezogen  werden, 

4.  wenn  zwei  oder  mehrere  bestimmte  Schnuren  wirken. 

1.  Es  ist  gar  keine  Jacquardschnur  gezogen.  Dann  ist  der 
oberste  Kamm  f  voll,  alle  Zinken  befinden  sich  in  der  Lage,  wie  sie  in 
Fig.  863  ausgezogen  gezeichnet  ist.  Zwischen  je  zwei  Zinken  passiert 
ein  Ketten-  und  ein  Musterfaden,  der  Kamm  lässt  also  in  diesem  Zustande 
nur  Bewegung  der  Fäden  innerhalb  zweier  benachbarten  Zinken  zu. 

Im  Anfange  der  Maschenbildung«  in  der  Lage  I  (Fig.  848),  stehen 
alle  Kämme  auf  ihrem  linken  Totpunkt,  sodass  allemal  ein  Ketten-  und 
ein  Musterfaden  sich  links  von  dem  gleichnumerierten  Bindefaden  be- 
finden. Die  Schlitten  »  sind  noch  vor  der  Bildfläche,  die  Bindefäden  p^ 
gehen  also  von  vorne  in  die  Bildfiäche  hinein. 

Begeben  sich  nun  alle  Fadenführer  oder  Leitern  in  ihre  äusserste 
rechte  Stellung  (wie  Fäden  1,  Fig.  849),  so  kommt  für  die  Musterfäden 
nur  f  zur  Geltung,  da  er  voll  ist,  während  die  Wirkung  des  darunter 
liegenden  Fadenführers  g  für  die  Kreuzungsstelle  vollständig  ausgeschaltet 
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ist;  der  Mosterfaden  kann  nur  bis  xa  dem  gleichnamigen  Finget  im 
Kammes  f  nach  rechts  folgen;  es  befinden  sich  somit  der  erste  Ketten- 
and  der  erste  Mosterladen  rechts  vom  ersten  Bindefaden,  der  zweite 
Ketten-  nnd  der  zweite  Mnster&den  rechts  vom  zweiten  Bindefaden  n.  b.  1 
Die  Schlitten  i  gehen  hieraaf  nach  hinten,  sKmtlicfae  Fadenfllhra' 
gehen  nach  links  zurttck  and  zum  Schloase  die  Schlitten  wieder  nach  Tora. 


Figgso. 


Es  hat  sonach  nur  eine  einfache  Umschlingang  von  je  einem 
Ketten-  und  einem  Muaterfadea  durch  den  gleich  benannten  Bindefaden 
stattgefunden.  Das  erxengte  Unster  besteht  daher  nur  aus  nach  unten 
laufenden  Stücken,  wie  sie  Fig.  350,  bei  1  darstellt,  es  sind  Offnangen 
im  Cr e webe  gebildet  worden. 

3.  Wird  eine  Jacquardschnur  gezogen,  z.  B.  2,  ist  alio  für 
diese  Schnur  ein  Loch  in  der  Jacqnardkette,  so  wird,  wenn  sich  die 
Ftthrerschiene  der  MusterfBden  g  nach  rechts  bewegt,  der  gespannte  Master- 
faden 2  Sa  lange  mit  nach  rechts  gezogen,  bis  er  sich  an  den  nSchsten 
Finger^,  d.  i.  S,  anlegt,  infolgedessen  er  die  Bindefltden  2  und  3  kreuit; 
Mosterfoden  1  legt  sich  unmittelbar  an  Finger  1,   S  an  Finger  3  (*gl- 
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Fig.  849).  Oehen  nnn  die  Schlitten  wiederum  nach  hinten,  kehren  die 
Ketten-  nnd  Mnsterf&den  wieder  in  ihre  alte  (linke)  Lage  zurück,  so  wird, 
wenn  endlich  auch  die  Schlitten  wieder  nach  yom  gezogen  sind,  eine 
Bindung  erzeugt  worden  sein,  wie  sie  Fig.  350  zwischen  den  Fäden  2 
xmß.  8  angiebt. 

Ist  abwechselnd  eine  Schnur  q  um  die  andere  gezogen,  so  haben 
wir  auch  abwechselnd  Ofihung  und  Ausfüllung  zwischen  zwei  benachbarten 
Kettenfäden  als  Musterung  im  Gewebe,  wie  zwischen  den  Faden  1  bis  8 
in  Fig.  850. 

8.  Nehmen  wir  nun  an,  es  seien  alle  Schnuren  gezogen,  dann 
folgen  die  Kettenfäden,  wie  immer,  der  schraffierten  Führerschiene  h, 
während  die  stark  gezeichneten,  die  Musterfäden,  ganz  frei  der  Schiene  g 
folgen  können;  sie  werden  sich  infolgedessen,  wenn  sich  g  nach  rechts 
bewegt,  mit  drei  Bindefäden  kreuzen;  das  giebt  die  Bindung,  wie  sie 
in  den  Fig.  842  und  848  zu  yerdeutlichen  gesucht  worden  ist. 

Auf  der  im  Stuhle  hinteren  (rechten)  Seite  (man  sieht  das  Zeug  auf 
der  linken  Seite  entstehen)  liegen  die  Musterfäden  über  zwei  Teilungen 
flott  (Fig.  843),  während  auf  der  linken  Seite  (Fig.  342)  sie  unter  den 
Kettenfäden  weggehen. 

Es  bietet  diese  Bindung  den  Vorteil,  dass  sie  doppelt  füllt,  gegen- 
über der  bei  den  älteren  Maschinen  mit  englischem  Grund  angewandten; 
man  kann  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  doppelt  so  rasch  arbeiten, 
doppelt  so  grossen  Vorschub  der  Abzugswalze  anwenden. 

4.  Als  weiterer  möglicher  Fall  sei  schliesslich  der  besprochen,  dass 
zwei  oder  mehrere  Schnuren  hintereinander  gezogen  sind, 
z.  B.  4,  5,  6  in  den  Fig.  348,  349;  dann  werden  die  Musterfäden  4 
und  5  frei  dem  Zuge  des  Fadenführers  g  folgen  können,  sich  also  mit 
je  drei  Bindefäden  kreuzen,  6  wird  sich  aber  an  den  Finger  7  anlehnen, 
ebenso  wie  Musterfaden  7;  6  wird  deshalb  durch  zwei  Bindefäden  ge- 
bunden, 7  endlich  nur  durch  einen,  sodass  ein  Muster  zustande  kommt, 
wie  das  zwischen  den  Fäden  4,  5,  6  und  7  in  Fig.  850. 

Durch  die  beliebige,  mehr  odei  minder  dichte  Bindung  lässt  sich 
nun,  wie  man  einsieht,  leicht  jedes  beliebige  Muster  mit  den  gewünschten 
Schattierungen,  mit  mehr  oder  minder  grosser  Dichtheit  und  Lichtdurch- 
lässigkeit auf  beliebigem  Grund  erzielen  (vgl.  Fig.  344,  345). 

Auch  ein  dem  glatten  Tüll  ähnlich  sehender  Grund  lässt  sich  her- 
stellen ;  es  werden  die  benachbarten  Kettenfäden  abwechselnd  in  bestimmten 
Abständen  durch  die  Musterfäden  verbunden,  und  durch  das  Seitwärts- 
ziehen der  Kettenfäden  ergiebt  sich  dann  die  sechseckige  Gestalt  (vgl. 
Fig.  345,  351). 

Die  MaschiDO  lässt  sich  gewünschten  Falles  leicht  in  eine  solche  amwan- 
deln,  welche  immer  nar  zwischen  zwei  Kettenfäden  bindet,  also  englischen 
Grund  erzeugt,  es  ist  nur  nötig,  den  Fadenführer  g  für  die  Musterfäden  bloss 
um  zwei  Teilungen  hin  und  her  zu  schieben,  was  dadurch  erreicht  wird,  dass 
man  auf  die  Antriebkur venscbeibe  ein  anderes,  dementsprechend  niedriges 
Kunrenstück  schraubt. 

Bewegungamechamsmen.  Schliesslich  sei  noch  auf  Bewegungsmedianismen 
und  sonstige  Einzelheiten  aufmerksam  gemacht. 
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Ddr  Kettenbaamoi  wird  durch  zwei  Seilbremaen  ffebremst,  die  Spannnsg 
dei  Seiles  i«t  durch  Spaunen  der  Feder  z  zu  regeln  (siehe  Fig.  346).  Das  Sdl 
umfaMt  den  Umfang  der  Seilscheibe  meist  IVamal. 

Die  Einleitung  der  Bewegung  ei^ 
fol^  bei  der  grossen  Länge  der  Ms- 
schme  für  die  meisten  Teile  nicht 
nur  Ton  den  beiden  Stirnseiten  der 
Maschine  aus,  sondern  die  Teile  sind 
audi  innerhalb  der  ^dpunkts  noch 
einige  Male  gefOhrt  besw.  angetrieben. 
Antrieb  der  SeUitten  (Fig.  352 
bis  856).  Am  meisten  umstiadlieh 
und  zusammengeeetit  erscheint  der 
Antrieb  der  Treibstangen  fflr  die 
Schlitten.  Es  sollen  von  einer  An- 
triebwelle^  aus  beide  Treibstangen  J^ 
paarschlüssig  bewe^  werden;  die 
Schlitten  gleiten  in  Kreisbogen  um  die 
Hg.  851.  unteren  runkte  der  üntostütsoBieB- 

leiste  n  fflr  das  sich  eben  bildende 
Gewebe,   und   müssen  dieselben  ab- 
wechselnd Ton  der  vorderen  und  Ton  der  hinteren  Seite  von  oben  her  gefssst 
werden,  da  in  der  Mitte  die  sich  hin  und  her  schiebenden  Fadensysteme  jeg- 


Flc.351 


Uehtt  Antrnb  omd  Cberleihuig  der  Bewe^m« 
tragung  nvtss  also  tos  unten  her  beiderseilig  ansäen 


;  die  Bewegnngsfiber- 
nafik  oben  geleitet 
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werden;  links  von  der  Mittelebene  treibt  die  linke  Treibstange,  rechts  die  rechte, 
während  das  Übergeben  von  einer  Stange  an  die  andere  in  der  Mittella^  statt- 
hat. Die  Schlitten  i  (Fig.  326)  haben  zu  diesem  Zweck  auf  beiden  Seiten  yon 
der  Mitte  Nasen;  in  die  entsprechend  gestalteten  Lücken  f'i  greifen  dann  die 
Treibetangen  /  mit  den  aufgeschraubten  messingenen  Leisten  ein. 

Der  ganze  Apparat  zur  Schlittenbewegang  ist  in  Fig.  S52  in  der  Mittel- 
lage, von  der  rechten  Stirnseite  der  Maschine  aus  gesehen,  gezeichnet;  die  Grenz- 
lagen sind  durch  umringelte  Endpunkte  der  Bahnen  hervorgehoben,  die  Be- 
wegungsrichtung  ist  durch  Pfeile  angedeutet. 

Nahe  den  Enden  der  lang  durchgehenden  Hauptantriebwelle  A  sitzt  je 
ein  Zahnrad,  welches  durch  ein  gleich  grosses  das  symmetrisch  liegende  Wellen- 
stück B  treibt;  von  hier  aus  wird  wiederum  mit  derselben  Umdrehungszahl  die 
Achse  C  in  Bewegung  gebracht.  C  trftgt  am  äusseren  Ende  eine  Kurbel,  welche 
vermittels  einer  Schubstange  den  ungleicharmigen  Hebel  D  in  Schwingung  ver- 
setzt. Bis  zu  diesem  Punkt  ist  für  beide  Seiten  die  Einleitung  der  Bewegung 
gemeinschaftlich,  und  erst  von  hier  aus  ist  die  Anordnung  der  Teile  für  die 
hintere  und  vordere  Stange  getrennt  und  symmetrisch  zur  Mittelebene. 

Schubstangen  setzen  von  den  beiden  unteren  Armen  D  aus  die  gleich- 
schenkligen Winkelhebel  E  bezw.  ^i  in  Schwingung.  Weiter  oben  am  Gestell 
ist  je  eine  eleich  grosse,  der  letzten  Kurbel  von  E  parallel  liegende  Kurbel  F 
bezw.  Fl  gdagert,  sodass  wir  hier  ein  Parallelkur oelsystem  vor  uns  haben; 
es  werden  also  alle  Punkte,  welche  mit  der  Schubstange  zwischen  E  und  F  ver- 
bunden sind,  kongruente,  mit  ihren  jeweiligen  Tangenten  parallele  Kreisbögen 
beschreiben,  folglich  auch  der  vordere  Punkt  G  b^w.  Oi  des  Kurbel dreiecKCs 
EFQ  (vgl.  Fig.  346  und  852). 

IMe  Entfernung  zwischen  E  und  F  ist  ziemlich  gross  gewählt,  um  Fehler, 
welche  durch  etwaige  Abnutzungen  und  Spielräume  entstehen,  für  die  Bahn  des 
Punktes  O  mOglichä  wenig  fühlbar  zu  machen. 

Die  Bewegung  der  Treibstange  /  ist  nun  durch  die  Bahnen  zweier  Punkte 
derselben  bestimmC  Die  Stange  trägt  zu  diesem  Behuf  einmal  an  den  äusseren 
Enden  Führungsrollen  JET  und  ausserdem  angeschraubte  Fortsätze  mit  Zapfen, 
deren  Mittelpunkte  mit  G  identisch  sind. 

Solange  die  Treibetange  l  die  Führung  der  Schlitten  t  besorg^  muss  sie 
sich  um  die  ünterkante  der  Ünterstützungsleiste  n  drehen,  da  die  Schlitten  eben- 
falls um  diese  Mittelachse  schwingen;  demzufolge  ist  der  Kreisbogen,  wel- 
chen G  beschreibt,  centrisch  um  n,  den  Schwingpingsmittelpunkt  sämt- 
licher Fadensysteme,  gewählt  worden. 

Dadurch  ist  aber  die  Leitbahn  für  die  Treibstangenmittelachse  H  gegeben. 
Links  bis  zur  Mittellage  (für  die  vordere  Stange)  muss  die  Bahn  ebenfalls 
centrisch  um  n  sein;  aber  dann  ist  die  Bahn  so  zu  wählen,  dass  ein  Aus- 
klinken der  inneren  Schiene  an  l  aus  den  Lücken  f'i  der  Schlitten  statthat  und 
die  Schlitten  dem  Antriebe  von  rechts  her  ungehindert  folgen  kOnnen.  Die  Rich- 
tung des  Bahnpunktes  G  geht  von  der  MittelTage  aus  nach  unten;  die  Bewegung 
des  Punktes  H  ist  deshalb  von  diesem  Punkt  an  nahezu  wagerecht  gewählt; 
es  beginnt  daher  in  der  in  Fig.  352  gezeichneten  (mittleren)  Stellung  sich  die 
vordere  Treibstange  aus  den  Vertiefungen  der  Schlitten  herauszuheben,  wäh- 
rend die  ffegenüberliegende  Stange,  von  oben  einfallend,  die  Schlitten  schon 
wieder  gefiast  hat  und  sie  demiächst  nach  hinten  auslenkt,  also  die  nötige 
schaukelnde  Bewegung  erteilt 

Zur  Führung  von  l  in  der  eben  beschriebenen  Bahn  rollen  die  Leitrollen  JET 
auf  den  Führungshömem  JJi,  welche  in  der  Mitte  durch  den  wagerechten  Teil 
direkt  verbunden  sind;  der  Übergang  von  dem  um  n  centrischen  Kreise  zur 
mittleren  wagerechten  Strecke  findet  ziemlich  scharf  durch  einen  Bogen  statt» 
dessen  Krümmung  nur  wenig  grösser  ist  als  die  der  Fübrungsrollen  H. 

Der  Antrieb  der  sehr  langen,  verhältnismässig^  dünnen  Treibstangen  findet 
bei  ungefähr  7  m  Länge  an  vier  Stellen  statt;  G  ist  also  auf  jeder  Maschinen- 
seite viermal  vorhanden.  Die  Ausführung  der  eben  beschriebenen  Bahnen  J 
für  die  Leitrollen  H,  die  in  der  Mittelachse  der  Stange  liegen,  ist  natürlich  aber 
nur  an  den  beiden  Endpunkten  ausserhalb  der  gesamten  Spulenschlittenreihe 


mCgUcIi,  wMb»lb  man  rar  ncheren  Übertrapnng  weitere  mit  /  fett  Terbnsden» 
Pnakte  nbren  mmrte.  Diät  iit  duluroh  eraicht,  da»  umd  die  FortriUie,  welche 
die  Zapfen  fUr  Q  fangen,  nooli  weiter  naeh  aoMen  verlängert«  and  dort  wieder 


F16353. 


UntentntsangaroUen  K  anbrachte,  die  in  beeonder*  gestalteten  Tatehen  L  g«- 

Athrt  und  (vgl  Fig.  353  nnd  354). 

Fig.  353  giebt  die  Lage  der  Tüle  für  die  mittlere  Stellung  der  Schotten  • 

wieder.  Der  in  dieter  Figur  tob  K  oberhalb  li^ende  Teil  der  Taeohe  L  iri 
natQrtio})  wiedenim  <m- 
triach  in  n,  wlhiend  die 
untere  Änafrfiaang  \>etoo- 
denra  aoB  der  Form  dei 
inneren  Teiles  der  Bfir- 
ner    JJi     in     bettitamCD 

Behofa  Aatwechaelui« 
der  Spulen  o,  in  den 
Schlitten  >  iat  et  nStig, 
eine  der  Treibatangen,  der 
Bequemlichkeit  halber  i«t 
die  vordere  gewttblt,  lu 
beben  nnd  damit  %wiei 
Eüngriff  mit  den  betreffen- 
den Noten  der  Schlitten 
■o  bringen.  Dies  m  er- 
mSglicben,  ainddie  beiden 
Tatchpn  L  anf  eine  ge- 
meinachafllicbe  Aebee  V 
anfgekeilt ,  welcbe  mit 
einem  Handhebel  Jf  tu  dre- 
hen ist  iTgl.  Fig.  355,  326). 
Es  wird  dar  Webetobl 
in  einer  Lage  nngehalten 
and  feitgeBtellt, in  weichte 
nor  die  Tordere  Treib- 
stuige  die  Schlitten  er- 
£ust  hat,  also  i.  B.  bei 
einer  SteUanft  der  Teile, 
wdche  Pig.  35i  reigt. 
Di«  Hawhine  (teht  also  still,  wunit  ist  (f  alt  Feelponkt,  alt  Drehpnnkt 
fOr  den  Hebel  HtiK  anfhofitssen.   Wird  nnn  L  nach  aasten  gedreht,  so  werden 
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sich  U  und  K  in  der  angedeuteten  Pfeilrichtung  bewegen  müssen;  man  drebt 
den  Hebel  N^  gleichzeitig  K  nach  unten  drückend.  Die  Bewegungen  von  L 
und  K  sind  natürlich  voneinander  abhängig,  da  M  und  G  Drehpunkte  sind. 
Hat  man  K  ganz  nach  unten  gedrückt  und  stellt  man  N  in  der  hierfür  ent- 
sprechenden Stellung  fest,  so  wird  auch  H  und  damit  l  in  der  gehobenen  Stel- 
lung festgehalten  werden.  Die  Schlitten  i  lassen  sich  nun  äusserst  bequem 
herausnehmen,  die  leeren  Spulen  werden  durch  bereit  gehaltene  neue  ersetzt; 
nachdem  die  Schlitten  eingebracht  sind,  führt  man  l  in  die  alte  Lage  zurück, 
und  der  Stuhl  kann  wieder  in  Betrieb  gesetzt  werden.  Die  gesamten  Yerrich- 
tangen  für  die  Auswechselung  einer  Spule  nehmen  nur  wenige  Sekunden  in 
Anspruch. 

Das  sichere  und  bequeme  Feststellen  der  Coulisse  oder  Tasche  L  besorgt 
ein  federnder  Stift  0  (Fig.  355,  356),  der  in  die  betreffenden  Offnungen  i,  2,  3 
greift ;  die  Feststellung  durch  1  erfolgt,  wenn  die  Maschine  sich  in  (rang  befindet, 
'^  entspricht  der  weitesten  Auslenkung  der  Coulisse,  8  wird  benutzt,  wenn  die 
Schlittentreibstange  l  in  der  gehobenen  Stellung  bleiben  soll.  Zum  raschen 
Auffinden  der  Lage  1  ist  überdies  am  Gestell  noch  ein  Anschlag  P  für  den 
Hebel  N  angeschraubt.  Dieser  Anschlag  verhindert  ausserdem  ein  zu  hohe» 
Heben  des  Hebels  N,  wodurch  ja  ein  gewaltsames  Einpressen  der  Schiene  l  in 
die  Lücken  von  i  hervorgerufen  würde. 

Die  Ingangsetzung  der  Maschine  ist  aber  nur  dann  zulässig,  wenn  alle 
Teile,  welche  ihre  Lage  verändert  hatten,  erst  wieder  in  die  normale  Stellung 
übergeführt  worden  sind.  Es  ist  deshalb  eine  besondere  Sicherheitsvorrichtung 
in  Gestalt  eines  Anschlages  Q  an  dem  Hebel  N  angebracht,  welcher  sich  im 
arretierten  Zustande  der  Maschine  bei  veränderter  Coulissenlage  gegen  die 
Knagge  R  der  Ausrückstange  S  legt  und  diese  festhält,  also  verhindert,  dass 
aus  Versehen  oder  mit  böswilliger  Absicht  vermittels  der  Ausrückstange  S  der 
Riemen  von  der  Los-  auf  die  Festscheibe  übergeführt  wird,  bevor  nicht  wieder 
jV  und  damit  L  durch  1  und  P  die  für  Ingangsetzung  nötige  Stellung  einge- 
nommen haben;  anderen  Falles  würden  selbstverständlich  Brüche  der  Coulissen 
oder  anderer  Teile  unvermeidlich  sein. 

Trotzdem  könnte  der  Fall  eintreten,  dass  durch  unbeabsichtigtes  Drehen 
der  Welle  A  eine  Bewegung  der  Teile  und  damit  Brüche  veranlasst  würden. 

Dies  ist  dadurch  verhindert,  dass  ein  Handrad  der  Maschine,  welches  zu- 
gleich als  Schwungrad  dient,  vermittels  einer  Klemmvorrichtung  festgeklemmt 
wird.  Das  Handrad  dient  fem  er  auch  dazu,  wenn  der  Riemen  auf  der  Los- 
scheibe läuft,  allen  Teilen  kleine  Bewegungen  oder  auch  eine  bestimmte  ge- 
wünschte Stellung  mit  Leichtigkeit  geben  und  die  Teile  in  dieser  Stellung  fest- 
halten zu  können.  Solche  besondere  Stellungen  sind  z.  B.  beim  Auswechseln 
der  Schlittenspulen  oder  beim  Einziehen  neuer  Fäden  u.  s.  w.  notwendig. 

Bewegung  der  Nadelfitangen  m  (Fig.  857  bis  860).  Die  beiden  Nadel- 
stangen m  tragen  die  Nadeln,  welche  während  der  Maschenbildung  unter  die 
Kreuzungsstellen  der  Fäden  fassen,  die  fertigen  Halbmaschen  nach  der  richtigen 
Stelle  der  ünterstützungskante  n  emporschieben  und  dort  festhalten,  bis  die 
gegenüberliegende  Nadelreihe  die  Unterstützung  übernommen  hat. 

Die  hierzu  nötige  „Vierseit-Bewegung"  [ßquare^notion)  (von  unten  nach 
oben,  von  innen  nach  aussen,  von  oben  nach  unten,  von  aussen  nach  innen), 
sowie  die  Verschiebung  in  der  Längsrichtung  der  Stange  im  Zusammenhange 
mit  der  Maschenbildung  ist  bereits  weiter  oben  erläuteiit  worden. 

Fig.  346,  357  bis  360  zeigen  den  Bewegungsmechanismus  für  die  hintere 
Nadelstange,  derjenige  für  die  vordere  ist  symmetrisch  zur  Mittelachse  angeordnet. 

Die  Bewegung  des  Armes,  welcher  am  inneren  Ende  die  Nadelstange  m 
trägt,  ist  durch  die  Bahnen  der  beiden  Punkte  U  und  V  bestimmt.  Es  besorgt 
der  äussere  Punkt  V  in  der  Hauptsache  die  wagerechte  Verschiebung  in  der 
zur  Mittelachse  der  Maschine  senkrecht  stehenden  Ebene,  während  der  End- 
punkt ü  die  lotrechte  Verschiebung  übernimmt. 

Die  Erzeugung  der  absatzweisen  Bewegung  der  Winkelhebel  U'  WW\ 
VXX\   welche  sich  um   W  und  X  drehen,   erfolgt  durch  je  eine  der  auf  B 
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sitzenden  Eurrenscfaeiben,  durch  y  und  Z.  Die  Mantelflächen  der  Enrvenscheiben 
sind   aus   zwei   konazialen  Cylindern   nnd  zwei  Üebergangsfl&chen  zusammen- 

gesetzt     Die  Leitrollen  werden  beide  durch  Schraubenfedem  angepresst,  der 
larheit  halber  ist  jedoch  nur  die  f&r  den  Winkelhebel  VXX*  gezeichnet 
Die  Nadelstangen  sind  aus  Winkeleisen  verfertigt  und  auf  ihrer  gesamten 
Länge  (7  m)  sechsmal  unterstfltzt  und  angetrieben.    Zu  diesem  Zwecke  sind  die 
JEebel   Wü'  und  XV  auf  jeder  Seite  sechsmal   vorhanden,   die  Hebel  WW 
und  XX'  aber  nur  am  linken  und  rechten  Ende  der  durch  die  ganze  Maschine 

hindurch  gehenden  Wellen  A^  W 


Fig. 


357 


angebracht. 

Da  die  Nadelstangen  ziemlich 
dünn  sind  und  bei  ihren  absatz- 
weisen, raschen  Bewegungen  leicht 
in  Schwingungen  kommen  wuf 
den,  ist  jede  von  ihnen  in  ihrer 
Länge  durch  eine  Plattfeder  (Fig. 
359)  gespannt.  Die  Plattfeder 
bewirkt  zugleich  das  Andrücken 
der  Rolle  ß  an  die  Euryenscheibe  y, 
welche  der  Nadelstange  die  nötige 
Längsverschiebung  giebt  (Fig.  360). 
Die  Nadelstange  führt  also 
drei  zu  einander  senkrecht 
stehende  Bewegungen  aus,  dem- 
zufolge sind  die  Köpfe  der  Spano- 
stangen  5  und  die  Unterlegschei- 
ben t  mit  kugelförmigen  Sitz- 
flächen versehen.  Sowohl  die  linke, 
als  auch  die  rechte  Zugstange  sind 
mit  Schraubenpaaren  CC  ausge- 
rüstet, die  Schrauben  C  sind  znm 
richtigen  Einstellen  der  Nadeln 
nötig,  C'  dienen  zum  Spannen  der 
Plattfeder  a. 

Bewegung  der  FadenflUlre^ 
aohienen  oder  Leitern  (Fig.  361 
bis  364).  Die  Fadenfahreischieiien 
f,  g,  h  werden  ebenfalls  mittels 
je  einer  Eurvenscheibe  hin  nnd 
her  geschoben.  Eine  Plattenfeder  r, 
(Fig.  361)  bewirkt  wiederum  die 
nötige  Spannung  in  den  dünnen 
Flacheisenschienen,  sodass  in  allen 
Bewegnngsstadien  Zog  in  den 
Schienen  herrscht,  dieselben  abo 
bei  der  Rückbewegnng  nicht  vas- 
knicken  können  und  etwa  entstehende  Abnutzungen  keinen  toten  Gang  hervor- 
rufen. Die  Feder  besorgt  gleichzeitig  das  Andrücken  der  Rollen  ^  an  die 
Eurvenscheibe  i  bezw.  eines  Anschlages  x  an  das  Maschinengestell.  Anschläge  x 
und  Stellschrauben  X  lassen  den  Hub  der  Schiene  genau  regeln. 

Die  Formstücke  der  Enrvenscheiben  sind  auf  die  Ereisscheiben  aufgeschraubt 
und  auswechselbar,  sodass  sich  ebenso  leicht  die  Maschine  in  eine  mit  anderer 
Teilung  (Maschenbreite)  umbauen,  als  sich  eine  Maschine,  welche  die  Master- 
fäden über  mehr  als  zwei  Eettenfäden  führt,  durch  einfaches  Aufsetzen  anderer 
Formstücke  in  eine  solche  umwandeln  lässt,  welche  nur  über  zwei  Eettenföden 
(S.  870)  bindet 

Die  Stange  fi,  welche  die  durch  Jacquardschnüre  q  gezogenen  Nadeln  f 
trägt,  erhält  neben  einer  Längsverschiebung  um  o  eine  Osciilation,  indem  vorüber* 
gehend  die  Laufrolle  \k  in  die  Aussparung  der  unrunden  Scheibe  v  einsinkt.   E$ 
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werden  hierdurch  alle  Nadeln  f  aaf  einmal  nach  hinten  in  die  punktiert  an- 
gegebene Lage  (Fig.  368)  ausgelenkt,  sodass  von  den  Fingern  f  alle  Muster-  und 
Kettenfllden  frei  gelassen  werden  und  somit  kein  Faden  haften  bleiben  kann, 
Tielxnehr  sämtlich  sicher  in  die  Anfangslage  I  (Fig.  348)  übergef&hrt  werden. 


Fig358. 
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Fig.  358-960. 
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Fig.  361  und  362. 


Der  am  Gestell  feste  Zapfen  bei  o  muss  auserdem  eine  Verschiebung  in 
Beiner  Längsrichtung  zulassen,  da  sich  fi  längs  verschiebt.  Die  Unterstützung 
der  Schienen  durch  die  Schlitze  der  Lagerböckchen  S  ist  in  Fig.  364  angedeutet. 
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X.  AbHchnitt. 


Die  UDge  der  Harnigcbgchnare  q  Ut  durch  kleine  verschiebbare  SchlSEser 
regelbar  (Fis.  346). 

ToiTi(£tiuig  zum  Abziehen  der  Hasternden  (Fig.  346  and  365).  Eiu 
seht  habiche  Vorricbtang  ist  die  Eum  Abziehen  dea  nStigen  MuBterfadens,  aber 
anch  nur  dei  gerade  nötigen  Fadeni  nnter  koiutanter  Spannnng. 

Die  Fftden  kommen  von  Spulen  a„  geben  über  Führungsstangen  y  nKh 
Fadenleitem  b.  Zwischen  hier  und  der  Abzugavorrichtung  sind  nun  die  Ge- 
wichte (Bleie)  d  eingeschaltet,  welche  auf-  and  absteigen  kOnnen  und  die  für 


ein  gleichmfissig  ausaebendea  Oewebe  dutcbaos  notwendige  nnver&nderte  SpBH- 
nung  der  Husbarfftden  hervorbringen. 

Von  den  Bingelchen  e  sus  laufen  die  Fäden  durch  einen  Schlitz,  welebcr 
von  einer  halbmnden  Stange  und  einer  darüber  gelegten  icbmalen  Schiene  ge- 
bildet wird.  Dieser  Schlitz  erhält  nun  eine  eohwingende  Bewegung.  Do«  inneir 
Ende  bleibt,  da  die  Drebacbae  in  ihm  liegt,  immer  an  derselben  Stalte,  während 
das  äussere  I'^nde  beim  Aafwärtsgehen  den  Faden  nach  oben  zieht.  Dos  Ge- 
wicht d  etagt,  bis  sich  die  Öffnungen  dea  Ringels  e  und  dea  FadenCQhrer«  b 
decken,  und  dann  eist  wird  neuer  Faden  abgezogen.  Es  wird  aber  immer  nur 
gerade  das  abgesogenj  waa  gebraucht  worden  ist  und  was  noch  xur  nächifen 
herzustellenden  Halbm&suhe  am  Fadenvorrat  fehlt,  wäre  z.  B.  bei  einem  Schosse 
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gar  nichts  verbraacht  worden,  so  würden  die  Gewichte  nur  auf-  und  abspielen, 
es  würde  kein  neues  Garn  abgezogen. 

Die  Schwingungen  der  Wiege  tc  sind  so  bemessen,  dass  der  Weg  des 
äussersten  Schlitzpunktes,  welcher  ja  für  das  Abziehen  massgebend  ist,  gleich 
oder  ein  weniges  grösser  ist  als  die  Maschenweite. 

Das  Absieben  muss  für  jede  Umdrehung  zweimal  stattfinden,  da  bei  jeder 
Umdrehung  zwei  Halbmaschen  gebildet  werden;  der  Musterfaden  geht  zwischen 
zwei  benachbarten  Eettenföden  einmal  hin  und  einmal  zurück.  Es  hat  deshalb 
die  auf  A  sitzende  unrunde  Scheibe  t  zwei  Flügel,  welche  bei  jeder  Umdrehung 
die  Rolle  a  und  damit  den  Hebel  p  zweimal  hin  und  her  schwingen  lassen. 
Die  Schwingungsweite 
für  7c  ist  durch  die  Ver- 
schiebunff  des  einen  End- 
punktes der  Schubstange 
in  dem  Schlitze  des  He- 
bels p  zu  regeln. 

Der  Masterfaden 
ist  an  der  mit  n  be- 
zeichneten Stelle  der 
Fig.  346  im  Gewebe  fest- 
gebunden. Wird  die 
Wippe  nach  links  aus- 
gelenkt,  so  biegt  sich 
der  Faden  zweimal 
ziemlich  scharf  um  die 
Schlitzkanten  herum,  so- 
dass schon  der  Zug,  wel- 
cher zum  Umdrehen  der 
Spulen  Ol  nötig  ist, 
bedeutend  anwachsen 
muss,  ehe  eine  Bück- 
wirkung auf  das  ober- 
halb der  ElemmTOrrich- 
tung  liegende  Faden- 
stück eintritt, in  welchem 
ja  eine  Spannung  gleich 
dem  Gewichte  des  Stäb- 
chens d  herrscht.  Das 
Ein  flechten  des  Muster- 
fadens  in  die  Ketten- 
fäden findet  statt,  wenn 
derSchlitz  seine  gestreck- 
teste Lage  hat»  also  wenn 
der  Faden  sich  ohne 
Hindernis  durch  den 
Schlitz  hindurch  ziehen 
kann. 

Bewegung  des  ZeugbaumeB  (Fis.  366  bis  869).  Man  treibt  den  Zeug- 
banm  a  nicht  mehr  direkt  an,  man  Tftsst  ihn  vielmehr  auf  einer  mit  kurzen 
Spitzen  versehenen  Stachelwalze  a'  rollen,  der  Abzug  des  fertigen  Zeuges 
geht  dann  mit  gleichmässiger  Geschwindigkeit  Tor  sich,  die  Maschen  hone 
bleibt  sich  immer  gleich. 

Durch  ein  auf  der  Welle  C  sitzendes  Ezcenter  wird  ein  doppelarmiger 
Hebel  v  bewegt,  der  wiederum  vermittels  einer  Schubstange  den  Winkelhebel  9 
in  Schwingung  versetzt.  Am  vorderen  Ende  des  Winkelhebels  sitzen  auf  zwei 
Zapfen  nebeneinander  vier  Schaltz&hne,  die  um  je  V4  Teilung  versetzt  sind,  so- 
dass auf  V4  Zahnteilung  senau  der  Vorschub  geregelt  werden  kann.  Die  um 
zwei  am  Gestell  feste  Zap^n  drehbaren  vier  Sperrklinken  sind  natürlich  gleich- 
falls um  V4  Teilung  versetzt.    Das  Sperrrad  ist  mit  dem  Zahnrade  91  fest  ver- 
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bnnden  nnd  dreht  sich  mit  dinem  loee  auf  der  Achae  von  0',  auch  der  Winkel- 
bebel  7  dreht  sich  lose  auf  a';  ip,  greift  in  7,,  das  mit  9,  aaf  dieielbe  Welle 
gekeilte  Rad  9«  endlich  treibt  9^  and  damit  die  Achae  a'.  Die  ZahnradflW- 
•etzuiiK  beträgt  für  jedee  Paar  uDgefKhr  1 :  S. 

Die  Grösse  dea  VorBchnbee  l&sit  sieb  innerhalb  sehr  weiter  Gren«en  ver- 
ändern, da  Bowobl  die  Arme  ron  v,  ale  auch  der  getriebene  Arm  von  9  neb 
ve^rOeMm  und  Terminderu  iaMen. 


Fig367. 


PlR.  3«6'S89. 


In  Fig.  S68  ist  die  MittelnntentOtzung  der  Stachelwake  durch  eine  Son- 
Bole  gezeigt.  Es  ist  an  dieser  knnen  Stelle  einfach  der  Walzenbeachlag  mtg" 
gelassen,  was  bei  der  grossen  Breite  der  rechts  nnd  links  steigenden  StQcke  sieb 
als  vollkommen  zulässig  erweist. 

Fig.  369  endlich  giebt  eine  Hebevorrichtung  för  den  Zeogbaam  an, 
MitteU^des  Handhebels  ik  kann  der  Warenbanm  a  in  die  HOhe  gehoben  werden. 
Die  Zapfen  des  letzteren  sind  zu  diesem  Zwecke  in  Schlitzen  des  Gestelles  ii 
lothrecht  geführt.  Ein  Riegel  w  hält  die  Hebel  in  der  punktiert  gezeichneten 
Lage  fest,  sodass,  wenn  etwas  nachgesehen  werden  soll,  der  Zeugbaum  at^rollt. 
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oder  auch  bequem  abgenommen  und  ausgewechselt  werden  kann,  nachdem  das 
Zeug  durchschnitten  ist.  Die  Stachelwalze  a'  hält  unterdessen  den  übrig  ge- 
bliebenen Stoff  mit  ungefähr  V«  ihres  Ümfanges,  also  hinreichend  fest. 

Allgemeines.  Bei  Herstellung  der  sog.  englischen  TQllgardinen 
schwankt  die  Länge  der  Stücke  gewöhnlich  zwischen  40  und  50  m  und 
beträgt  für  abgepasste  Fenster  nach  der  Zurichtung  meist  44  tn,  das  Stück 
=  6  Fenster,  1  Fenster  =  7  Vs  ^**  Auf  die  Eettenbäume  wird  immer  gleich  die 
Kette  für  20  und  mehr  Stücke  aufgebäumt;  auch  die  Schlittenspulen  fassen  bis 
zu  120  m  Zwirn. 

Die  verarbeiteten  Game  sind  sämtlich  zweifäd ig  gezwirnte;  der  feinste 
Zwirn  wird  zu  den  Bindefäden,  der  stärkste  zu  den  Musterfäden  genommen; 
es  betruff  z.  B.  bei  einem  untersuchten  Gewebe  die  metrische  Feinheitsnummer 
für  die  Musterfäden  No.  54  2  fach,  für  die  Eettenföden  No.  85  2  fach  und  für 
die  Bindefäden  No.  120  2 fach.  Bis  vor  kurzem  wurde  ausschliesslich  Baum- 
wollzwirn  verarbeitet;  in  neuerer  Zeit  taucht  auch  Chinagras  als  Webgut  auf 
(„Nesselgardinen''). 

Die  Teilung  der  Maschine,  d.  i.  gleich  der  Entfern nng  zweier  benach- 
barten Kettenfäden,  wird  nach  Funkten  {points)  oder  Maschen  auf  1  Zoll  eng- 
lisch angegeben  und  heissen  demnach  die  Maschinen  6-,  8-,  9-,  10-,  11-  und 
1 2-Punktmaschinen.  Die  Stühle  werden  jetzt  meist  so  gebaut,  dass  sie  Weben 
bis  zu  einer  Breite  von  256"  englisch  =  6,5  m  liefern.  Dies  giebt  z.  B.  bei 
einer  12-Maschenmaschine  256x12  =  3072  Fäden  für  jedes  System,  also  3072 
Kettenfäden,  3071  Spulen  für  Musterfäden  und  3072  Schlitten  mit  Spulen.  Man 
liefert  somit  Weben  von  4  bis  5faeher  Breite.  Die  angewendeten  Jacquard- 
maschinen werden  natürlich  für  die  grösste  möglicherweise  auftretende  Faden- 
zahl eingerichtet,  sodass  man  meist  800  er  Jacquardmaschinen  hat,  und  zwar 
nimmt  man  stets  für  jeden  Musterfaden  eine  Platinenschnur;  man  verzichtet 
bei  Musterwiederholungen  auf  das  Zusammenknüpfen  von  Hamischschnüren  an 
eine  einzige  Flatinenschnur,  da  hierdurch  die  Möglichkeit  geboten  ist,  rasch  von 
einem  Muster  zum  anderen  überzugehen;  es  genügt  hierzu  dann  einfach  das 
Aufbringen  einer  neuen  Jacquardkette. 

Das  Umbauen  einer  Maschine  in  eine  solche  mit  anderer  Teilung  ist 
leicht  zu  bewerkstelligen;  die  Bewegungsmechanismen  bleiben  alle  dieselben, 
nur  werden  andere  Fadenführerschienen  befgh,  andere  Schlittenführungs- 
kämme k  und  andere  Nadelstabstücke  an  die  Nadelstangen  m  angebracht.  Zu 
diesem  Zwecke  sind  die  Haken  f,  die  Blättchen  zur  seitlichen  Führung  der 
Haken,  die  Blätter  des  Kammes  k  und  die  Nadeln  in  besondere  Kompositions- 
stücke von  2  Zoll  engl.  Länge  eingegossen. 

In  die  zu  ihrer  Herstellung  angewendeten  Metallformen  werden  für  jede 
Teilung  nur  besondere  Lehren  aus  Metall  geschraubt,  welche  eine  sichere  Lage- 
rung für  die  einzugiessenden  Haken,  Blättchen  und  Nadeln  bilden.  Die  Löcher 
für  die  Befestigungsschrauben  sind  natürlich  für  alle  Teilungen  gleichliegend 
und  werden  gleich  mit  eingegossen.  Die  Teilung  in  Stücke  von  nur  2  Zoll  eng- 
lisch gestattet  auch  ein  bequemes  Auswechseln  auszubessernder  Teile. 

'Banmbedarl  Die  Länge  des  Stuhles  beträgt  bei  Gardinenstühlen  für 
6,5  m  Arbeitsbreite  8  m,  die  Breite  ohne  Spulenböden  1,3  m;  den  Abstand  der 
Mittellinien  je  zweier  Stühle  nimmt  man  2,2  m  bez.  3,8  m  (Mittel  3  m);  es  ist 
nämlich  die  Aufstellung  so  gewählt,  dass  gebotenen  falls  ein  Arbeiter  zwei 
Stühle  bedienen  kann;  es  sind  je  zwei  Vorderseiten  und  je  zwei  Hinterseiten 
mit  den  Spulenböden  einander  zugewendet:  bei  3,8  m  ist  der  Raum  für  die 
beiden  Spulenböden  und  einen  Gang,  bei  2,2  m  der  Raum  für  einen  Gang  von 
0,9  m  Breite  für  die  Arbeiter  inbegriffen. 

Die  Höhe  des  Arbeitsraumes  muss  mindestens  5  m  betragen,  weil  die 
Jacquardmaschine  über  dem  Stuhle  steht  und  die  Harnischschnüre  nicht  zu 
schräg  laufen  dürfen,  da  sie  sich  sonst  zu  stark  einsenken  und  für  die  Nadeln 
ungleichen  Hub  ergeben  würden.  Der  Arbeits  bedarf  für  einen  solchen  Stuhl, 
der  80  Umdrehungen  in  der  Minute  macht,  ist  etwa  1^. 

Die  Weber  werden  nach  der  Anzahl  der  Schuss  bezahlt,  welche  nach  sog. 
Racks  abgeteilt  werden;   zu  diesem  Behufe  ist  an  jeder  Maschine  ein  Zähl- 
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werk  angebracht.  Da  dk'  Maschinen  von  England  nacb  DeuUcbland  gekt>uiiii!3 
sind,  werden  noch  überall  die  eogliscben  Beaeichnungen  gebmuobl.  IVr  Kf 
Kack  zUhlt  in  England  bei  Tattings-Maschioen  3-10  Vor-  und  R0c1r<rtrt^ 
i^wegungen  der  Schlitten,  bei  den  Maschinen  fOr  glatten  Tüll  720,  bd  dn 
Twist-Lnce-Moachinen  960  eolcher  Spiele. 

Einzelheiten.     Die   zur  regelrechten  Scblieaeuag  iler  Haaoben    benahl« 
Nadelstangen  nebst  StülKleisten  hat  ni an  dadurch  entbehrlich  gemacbt.  datai* 
iiA«h   oben   zugespitzten   Spiitenschlitten   die   Schwingbeweguns   '.-.ui   .::•     l 
Spitze  7ollfßlireri  und  die  Bindefäden  aus  einer  nahe  an  dieser S]<ii 
Austrittsöffnung  in  die  Wnre  eintragen').    Cropper  A  Birka  in    N 
machen,  um  die  MusterfUden  in  die  HChe  za  streichen,  die  die  S;>ii 
Schlitten  kanten  der  gleicbralls  nm  ihre  Spitze  schwingenden  SchHit>   . 
auegebCblt:  die  Fäden  liegen  dann,  wenn  sie  Ober  mehrere  Scblitt(^n  tinwr^    j 
reichen,  bolil  und  werden  nur  durch  den  betreffenden  äumersten  Schlittwi  t» 
uniprucht  und  geschoben.  Auch  bei  den  Bobbin nelnia<!cliinen  kann  der  JacquAti 
in  zwei  Teile  zerlegt  werden,  um  rascheren  Qang  ru  ermöglichen.    Dtt  ett 
Teil  enthält  dann  die  geraden,  der  andere  die  ungeraden  Karten,  der  ente  b^ 
dient  die   Auswähler  {srUctorit)   fär  die   1.  und  2.,    der   2.  Teil   fOr   ilie  3-  und 
4,  Schlittenbewegnng.     Jeder  Auswähler  bat  dann  natürlich   auch  zwei  Eleba; 
von  welchen    der   eine  au  die  1.,   der  andere  an  die  2.  JacquardhAlfte  ttf^ 
xchlesaen  iet;  beide  wirken  abwechselnd.    Es  ist  hierdurch  luOgliob  iK««rilB> 
die  Sehlitten  150  bis  200  Vor-  und  Rückgänge  ausführen  zu  lasen,  ~ 

Zur  Vermeidung  des  ZerreisBens  von  F^den  durch  die  bin  und  her  Mhwio' 
gcnden  Spulen  schütten  hat  man  die  entstehenden  Scbränkungen  nnmitt«il« 
übet  den  Faden  führerschienen  durch  besondere  HiUsnadelatangeo')  »nte-' 
nommen  und  den  eigentlichen  Nadelstangen  entgegengebracht,  um  reine  Vlat 
zwischen  den  Fadenräbrerschienen  und  den  Nadelstangen  für  die  SpalcnirfalitlS 
zu  schaffen. 

Der  glatte  Tüllgrund  lässt  sich  auf  den  Ga rd i n en -Bob hinneUtn bleu  jmi 
dadurch  nachahmen  (S.  877),  dass  man  zu  den  schon  vorbanden>'!i 
besondere  Schussfadens^steme  hinzufügt  und  mittels  besonderer  Fsil'' 
«u   regelmässiger  Verschrankung  bringt*).   —   Um    einen    und   den 
wechselweise  zur  Erzeugung  von  glatten  und  gemusterten  St..  i 
zu  kSnnen,  sind  die  Ifettenfadenspulen  beeonders  beweglich  gem.i' !. 
<He  Kettenfaden  rlnd  auf  einzelnen  Spulen  aufgewickelt,  welche  atu 
recht  umlaufenden  Gliederkette  angeordnet  Bind.    Behufs  Erzeugiiii_ 
dem  glatten  Tüll  ähnlichen  Gewebe  durch  sich  kreuzende  Ketten i.ii 
die  Setteuapulen    Bchrittweise   Umlaufsbewegung,    während   sie    für   .liu-in»" 
mit  franzCsischem  oder  englischen  Grund  nur  eine  hin  und  her  gehend«  UvwagaH 
unter  Einwirkung  eines  Jacquardgetriebe«  erhalten. 

Femerweite  Musterung   ist   durch  Einweben   anders  geerbter  «In 
kerer  MuaterfUden  in  das  Gewebe  mOglicb.    Sollen  diese  Mnsterßden  auf  bi 
Seiten  des  Geweites  Sotten  (nacb  Art  der  Platt  Stichstickerei),  so  wird  für 
besonderes  Spulen  seh  litten  getriehe  angeordnet  mit  getrennten,  seitlich 
schiebenden  Eammsrn*).    Das  Sei tlichachi eben  wird  dnrcb  ein  xweitesJi 
getriebe  veranlasst. 

Anf  ein  und  demselben  Stnbl  kann  man  anch  Teilungen  rei 
Grösse  vereinigen;    es  werden   dann  Streifen  mit  verachiedener  Haicbl 
enielt.     Man  benutzt  dieses  Verfahren,   um  Gardinen  mit  eingesetstei 
streifen   nachzuahmen ,   indem  man  den  dickeren  Streifen  die  Motteninifl 
Filetgeweben  u.  s.  w.  gieht. 


I)  D,  B,-P.  No.  53557.  -  D.  p.  .1.  1891.  281,  290  m.  Abb. 

')  Engl,  Patent  No.  202tiü  v.  J.  18S9.  —  Teil.  Mercurf  1S91.  S 

•)  0,  B-P.  No.  73358.  -  Uip«.  M,  f.  T.-I.  1894,  S.  loa  m. 

')  D.  R.-P.  No.  35  4S0. 

•)  D.  B.-P.  No.  50996.  —  Leipt.  H.  f.  T.-I.  18B0,  8.  IIB. 

•)  Engl.  Patent  von  Hancock  tc  Dobbs. 
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Weitere  Ansführungsformen  sind  in  den  unten  verzeichneten  Quellen  ein- 
zusehen ^). 

Geschichtliches.  Die  ersten  Maschinen  f&r  glatten  Tttll  wurden  im  Jahre 
1808  und  1809  von  Heathcoat  in  Nottingham  konstruiert;  sie  verbreiteten  sich 
dann  nach  Hunderten  besonders  in  und  bei  Nottingham.  Die  englische  Be« 
gierung  verbot  die  Ausfuhr  und  setzte  Deportation  als  Strafe  für  Übertretungen 
fest  Trotzdem  gelang  es  im  Jahre  1816  den  Franzosen,  einige  der  Maschinen 
in  das  Departement  von  Calais  zu  senden  und  sie  dort  nachzubauen.  Auch 
Deutschland  beteiligte  sich  in  der  Folge  daran;  Redakteur  Wieck  aus  Chem- 
nitz reiste  nach  Frankreich,  und  gelang  es  demselben,  ein  paar  Arbeiter  nach 
Harthau  bei  Chemnitz  zu  bringen,  wo  man  dann  im  Jahre  1830  einmal  ange- 
fangen hat,  solche  Maschinen  zu  bauen. 

Die  grOssten  Bobbinnet-  und  Spitzenfabriken  von  den  auf  dem  Festlunde 
bestehenden  befinden  sich  gegenwärtig  in  Osterreich,  und  zwar  sind  dies  die 
Bobbinnet-  und  Spitzenfabrik  von  Ludwig  DambOok  in  Wien  (mit  über  100 
Spitzenmaschinen),  dann  die  Heinrichsthaler  Bobbinnet-  und  Spitzenfabrik  von 
Arthur  Faber  in  Lettowitz;  diese  beiden  Fabriken,  sowie  die  Gardinen weberei 
von  Arthur  Faber  in  Mittelwalde  in  Preussxsch-Schlesien  sind  unter  der  Handels- 
firma M.  Faber  &  Co.  in  Wien  vereinigt"). 

Der  Gründer  der  Spitzenfabriken  mr  Österreich  war  der  verstorbene  Lud- 
wig Damböck  in  Wien;  schon  im  Jahre  1826  wurden  von  ihm  in  England 
Maschinen  für  Handbetrieb  erworben;  diese  f&hrte  er  jedoch  nicht  nach  Osterreich, 
da  dort  der  Zoll  auf  Tüll  und  Maschinenspitzen  mittlerweile  auf  10  fl.  herab- 
gesetzt worden  war.  Er  glaubte,  dass  sich  unter  solchen  Zoll  Verhältnissen  die 
Erzeugung  in  Osterreich  nicht  lohnen  werde  und  verkaufte  deshalb  die  Maschinen 
in  Hamburg.  Im  Jahre  1829  kaufte  Damböck  neuerlich  Handmaschinen  zur 
Erzeugung  von  TüU  und  Quillings,  mit  welchen  Maschinen  die  Fabrik  in  Hernais 
bei  Wien  eröffnet  wurde;  1832  siedelte  dieselbe  nach  Wien  selbst  über;  1838 
gründete  Damböck  gemeinschaftlich  mit  Moritz  Faber  die  Fabrik  in  Lettowitz, 
in  welchem  Jahre  auch  eine  sog.  Levermaschine  angeschafft  wurde'). 

Ludwig  Damböck,  ebenso  wie  einem  seiner  Nachfolger  —  Aug.  Ma- 
titsch  —  gebührt  das  Verdienst,  dass  sie  entgegen  dem  englischen  Gebrauche 
den  Gelehrton  (Schneider,  Kraft)  den  Besuch  der  Fabriken  und  Aufnahmen 
znm  Zwecke  des  Studiums  gestatteten. 

In  Deutschland  ist  die  Einführung  des  Zolltarifes  vom  15.  Juli  1879 
von  sichtlichem  flinflusse  auf  die  Herstellung  der  „englischen  Tüllgardinen" 
gewesen.  Die  Erhöhung  des  Zolles  auf  Gardinen  von  78  auf  230  M.  für  100  kg*} 
war  ausschlaggebend  für  die  Errichtung  der  ersten  Fabriken  in  Plauen  und 
Auerbach  (Vogtland).  Der  Sitz  der  Industrie  ist  gegenwärtig  an  der  öst- 
lichen Südgrenze  Mittel -Deutschlands  (Mittelwalde  —  Zittau  —  Dresden  — 
Chemnitz  —  Zwickau  —  Sächsisches  Erzgebirge  und  Vogtland). 


I)  Swift  dt  Wass  Dropper- Jacquard,  engl.  Patent  No.  1394  v.  J.  1884; 
No.  3030  V.  J.  1856.  —  Suppl.  to  the  Text.  Rec.  1890  (15.  May),  p.  2.  —  Text. 
Mercury  1891,  8.  148,  254,  401  m.  Abb. 

')  Über  die  Arbeiterverhältnisse  und  Wohlfahrts-Einrichtung  dieser  Fabriken 
ßiebt  eine  i.  J.  1889  im  Selbstverlag  der  Heinrichsthaler  Fabrik  erschienene 
Schrift  Aufsohluss,  welche  gelegentlich  der  Berliner  Ünfallverhütungs-Ausstellnng 
herausgegeben  wurde. 

')  John  Levers,  engl.  Pat.  No.  5622  vom  3.  März  1828;  London  Joum. 
üf  arts  1831,  S.  273.  —  D.  p.  J.  1832,  43,  231  m.  Abb. 

4)  230  M.  für  100  hg  macht  für  die  geringwertigeren  Waren  dieser  Gattung 
bis  zu  40  Vo  des  Wertes  aus. 


XL  Absclmitt. 

Flechtmaschinen  (machine  k  tresser,  mutier  k  lacets,  brat- 

ding  machine).^) 


Nachdem  die  Begrififsbestimmungen  für  Flechten  und  Klöppeln 
schon  auf  S.  861  gegeben  worden  sind,  kann  ohne  weiteres  auf  die  Kon- 
struktion der  Geflechte  und  der  Flechtmaschinen  eingegangen  werden. 

In  den  meisten  Fällen  ist  das  auf  den  Flechtmaschinen  benutzte 
Verfahren  das,  dass  die  gesamte  Fadenanzahl  des  nach  einer  Richtang 
laufenden  Fadensystems  in  zwei  Teile  getrennt  ist  und  ein  oder  mehrere 
Fäden  der  einen  Abteilung  abwechselnd  Über  und  unter  eine  bestimmte 
Anzahl  der  anderen  Gruppe  und  umgekehrt  hindurch  geführt  wird,  in 
gleicher  Weise,  wie  dies  auch  beim  Flechten  mit  Hand  üblich  ist.  Die 
einzelnen  Fadenvorratsbehälter  (die  Spulen)  tragenden  Klöppel  (porte 
bobine,  fuseau,  bobbin-carrier,  pip€,  spindle)  bewegen  sich  hierbei 
in  gezwungenen  Bahnen  und  das  durch  die  Fadenverschränkung  ent- 
standene Erzeugnis  wird  senkrecht  zur  Bewegungsebene  der  Klöppel  ab- 
gezogen. Wie  die  Bahnen  gestaltet  sein  müssen  und  in  welcher  Beihenfolge 
sie  die  einzelnen  Klöppel  durchlaufen  müssen,  wird  sich  dadurch  bestimmen 
lassen,  dass  man  sich  das  Geflecht  in  eine  Aufeinanderfolge  von  Schnitten 
zerlegt  denkt,  welche  senkrecht  zur  Abzugsrichtung,  also  in  den  in  der 


1)  Prechtl,  Techn.  Encykl.,  Bd.  XIII,  S.  242,  276  m.  Abb.  —  Christian, 
Mäcanique,  III,  429.  —  Karmarsch-Heeren,  techn.  Wörterbuch,  III.  Aufl., 
Bd.  4,  S.  782.  —  Höffer,  Über  FlechtmaschincD.  Verh.  d.  Gerwerbfleissyer.  1885, 
S.  23,  75.  m.  Abb.;  auch  als  Sonderabdrack  im  Verlag  der  deutscheD  Seiler- 
zeitung erschienen.  (Dieser  Abhandlung  ist  im  Torliegenden  Abschnitte  im 
wesentlichen  gefolgt.)  D.  p.  J.  1838,  09,  28;  1857,  146,  22;  1882,  243,  119; 
1891,  281,  208  m.  Abb.    Z.  d.  V.  d.  J.  1877,  S.  31  m.  Abb. 

Gegenüber  den  üblichen  Bezeichnungen  „Elöppelmaschine,"  „Riemen- 
gang,"  ist  der  Name„Flechtmaschine"  für  die  Maschinen  zur  Herstellung 
der  einfachen  Geflechte  vollständig  kennzeichnend,  während  für  die  Spitzen- 
geflechte  die  Bezeichnung  „Elöppelmaschine*'  oder  „Spitzen -Flecht- 
maschine" einzuführen  sein  dürfte.  Die  im  Wupperthal  übliche  Bezeichnung 
„Riemengang,"  „Riementisch,"  welche  von  dem  ursprünglich  auf  den 
Flechtmaschinen  hergestellten  Schnürriemen  oder  Schuhriemen  abgeleitet  ist. 
lässt  sich  nach  dem  heutigen  Stand  der  Flechtmaschinen-Industrie  nicht  mehr 
rechtfertigen  und  ist  als  ein  Provinzialismus  zu  betrachten. 
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Folge  gezeichneten  Fallen  wagerecht  liegen.  Die  Schnitte  werden  hierbei 
zweckmBBaig  dnrch  die  ümkehrangspunkte  der  Bandf&den  gelegt.  Es 
IfisGt  dann  jeder  einselne  Schnitt  erkennen,  welche  Klöppel  mDssen  hinten, 
nelche  vom  laufen  und  wie  tnuss  die  Bewegungsrichtang  der  einzelnen 
Klitppel  sein,  welche  mflsEen  von  yom  noch  hinten  übergehen,  welche 
mtlsaen  in  der  umgekehrten  Richtung  wandern  n.  b.  f.  Man  wird  dann 
such  rasch  herausfinden,  wie  viele  Schnitte  man  legen  maes,  bis  sie  sich 
in  bestimmter  Weise  wiederholen. 

Fahrt  man  c  B.  den  Schnitt  xy  in  Fig.  371,   so  lft«st  dieser  erkennen' 
daaa  man  überhaupt  T  E%den  vütig  hat.    Die  FKden  sind  numeriert   und  die 
den  Faden  entBp  rechen  den  ElOppel  mit  dergleichen 
Nummer  bezeichnet  worden.    Dea  beggeren  Unter-  F" 

scheiden«  halber  sind  «ie  durch  verschiedene  Aub-  ^M^I  UWT  IfSTM 
ftütung  herro^eboben,  /  ist  einfach  BchiafSert, 
//bisiFtiod  acbwart  auigefailt,  F  bis  F/J  sind 
unaaggefQllt  geteichnet  Man  ersieht  aus  dem 
Schnitt,  das»  11  und  F  sich  auf  der  RQckseite 
befinden,  wobei  F  nach  rechts,  II  nach  links  Uuft, 
während  ///,  lY  und  VII  auf  der  Vorderseite  m 
gehen  sind,  alle  drei  nach  innen  laufend,  /  wandelt 
von  der  Vorder-  auf  die  BSckseite,  VI  von  der 
Bück-  anf  die  Vorderseite;  d.  i.  eine  Stellang,  wie 
sie  dem  QrundTÜse  3T3  (S.  393]  entspricht. 

Denkt  man  sieb  sämtliche  oben  angedeuteten 
Schnitte  flbereinander  gelegt  und  verfolgt  dabei 
die  Reibenfolge  der  Stellungen  jeden  Fadenquer- 
Bchnittei,  ao  wird  man  leicht  erkennen,  dass  jeder 
der  E%den,  gans  abgesehen  von  der  Bewegung  in 
der  liänggriohtuDg  des  Qeflechtea,  im  Orundriss 
den  Weg  von  der  Form  einer  liegenden  8  be- 
schreibt, wobei  die  Entfernung  der  I^den  von* 
einander,  gemessen  auf  diesem  8- förmigen  Wege 
fortwährend  dieselbe  bleibt,  nKmlich  Vi  der  Bahn. 
Haaehine,   welche  dies  eneichen  l&sat,  ist  in  den  Fig.  9T2 — 376  wiederg^eben. 

Hit  der  Qrnndplatte  a  ist  durch  Stehbolcen  h  die  Gleitplatte  (pTatean 
a  rainnre,  plate)  c  verbunden.  Die  Oleitplatte  hat  2  sieb  etwas  U  barsch  neidende 
kreisförmige  Ausschnitte,  innerhalb  deren  sich  die  beiden  Tellerr&der  (roue 
en  bois,  htad  nolehrd  di'sc)  ddi  in  gleicher  Hohe  drehen.  Die  Tellerräder  stecken 
auf  Bolten  der  Grundplatte  und  sind  unten  durch  die  ZahniUer  e  miteinander 
gekuppelt,  eines  der  Eader  wird  angetrieben.  An  ihrem  Rande  haben  die 
Teller  Kerben  oder  Ausschnitte  f  zur  Aufnahme  der  KlOppel  g,  und  zwar  hat 
im  vorliegenden  Falle  jeder  Teller  so  viel  Kerben,  als  Oberhaupt  KlOppel  vor- 
handen sind;  im  gauien  sind  also  doppelt  so  viel  Kerben  (14)  vorhanden  als 
Klöppel  (7). 

Die  Einrichtung  der  KlCppel  in  einer  noch  vielfach  gebräuchlichen  Aus- 
fahrung  ist  in  den  Figuren  S74,  3T5  gezeigt.  In  den  ßaum  h  Eirischeu  den 
stOtzenden  Flanschen  greifen  die  Teller.  Anf  die  HOlse  ■  ist  die  eigentliche 
Spule  (bobine,   bnbbin)  k  drehbar  aufgesteckt,    von  welcher  der  Faden  l  ab- 

f gezogen  und  nach  dem  Flechtpunkte  m,  d.  L  dem  TereinigUDggpunkte  sämt- 
icber  Fäden  geleitet  wird.  Die  Entfernung  der  KlCppel  vom  Flechtpunkte  ist 
beim  Durchlaufen  der  zwischen  den  Tellern  und  der  Oleitplatte  verbleibenden 
ooformigen  Nuth  oder  Spur  verschieden  gross,  es  muss  deshalb  noch  für  eine 
besondere  Fadenspann-  und  Spulensperrvorrichtung  Sorge  getragen  werden.  Der 
auf  der  Flansche  oberhalb  h  befestigte  Stift  n  trägt  oben  den  sog.  Sperrhebel 
(balance,    lever)  o,    welcher  in   der  Stellung  Fig.  374    durch   Einfallen   i 


Die  AusfDhrungefor 


Sperrz&hne  der  Spule  diese  festhält, 
die  Spule  frei  gieht.    t^—  ^-^ >■ 


i  der  gehobenen  Stellung  Fig   375  aber 
I   der  Spule  erfolgt  nun,    wie  ge- 


zeichnet.  Durch  ein  Ohr  des  Stiftes  n  läuft  der  Faden  I  noch  dem  Speirhebel, 
^bt  von  dieaem  durch  das  Auge  dea  BelaatungsgewichteB  p  und  Kbliestlicb 
noch  oben,  nscb  dem  Plecbtpunkt.  Das  Gewicht  p  ist  lotrecht  in  der  Spulen- 
hfllse  auf-  und  &bf[afabrt.  Sobald  der  zwischen  Sperrbebel  und  Spanngewicbt 
befindliche  Fadenv-orrat  verbraucht  iet,  wird  daa  Gewicht  durch  den  Faden  W 
hoch  nach  oben  geiEogen.  dam  der  Sperrhebel  ausgehoben  wird  und  somit  wieder 
frischer  Faden  von  dei'  Spule  geliefert  werden  kann. 

Weitere  E10ppe1kon«truktionen  findet  mau  au  den  unten  yertäcli- 
neten  Orten'). 

Um  die  KlOppel  einbringen  zu  können,  ist  die  (Öffnung  r  Torgesehen,  weldi« 
f&r  gewJJhnlich  durch  eine  Deckplatte  gesehloesen  Ist.    Das  Abziehen  dei  fertigen 


ng.m. 

Geflechfea  geschieht  durch  die  Abiugtwalzen  s,,  s,,  s,,  von  welchen  ii  «■• 
getrieben  wird;  die  Waisen  sind  dnicb  eingesetzte  kleine  Stifte  oder  MQslwie 
nir  daa  Abziehen  geei^et  rauh  gemacht.  Die  Bewegung  der  Waliw  Si  ist  in  dar 
leicht  erkennbaren  Weise  von  der  Bewegung  der  TeHer^er  abhängig  gemuht 
Damit  das  in  Fi^.  3TI  angedeutete  Geflecht  suatande  kommt,  mOsaen  die 
Klfippel  in  der  Sftrmigen  Bahn  gefQhrt,  also  ein  ElOppel  an  der  Ereuzunfie- 
"  '  r  abwechBelnd   nach   rechte  und   nach  links  Bb- 


stelle  der  beiden  Bahnen  i] 


')  D.  R.-P.  Nr.  21166,  25703,  26264,  27355,  27509,  29940,  89586,  4S127, 
46191,  4T272,  4S7TO,  49S37,  50408.  Verb,  des  GewerbeSeisaTer.  1885,  S.  45 
m,  Abb.  —  Leipz.  Mou.  f.  Teit.-Ind.  1887,  S.  19,  503;  1888,  S.  558;  1889,  S.  116, 
275,  1S90,  S.  S6;  1891,  S.  350;  1894,  S.  204,  249  m.  Abb. 
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gelenkt  werden.  Es  erfolgt  dieses  durch  die  Weiche  oder  den  Abweiser 
(gnide,  putte  d'oie,  tappet,  govertior)  t,  welcher  hier  von  dem  darcbgehenden 
Klöppel  immer  für  den  ToIgendeD  selbstthätig  eingestellt  wird,  indem  der  ElSppel- 
fiiM  h  an  TorsprDnge  der  Weiche  stOsat  und  diese  amstellt.  Anschlagrtire  ii 
begrenzen  hierbei  den  Ausschlag. 

Aus  der  angegebenen  Bew^ongsart  der  Klippel  ergiebt  sich  mit  RQcksicbt 
auf  Fig.  3T3,  das«,  sobald  ein  KlGppel  beim  Übergang  za  dem  gegen Qberliegen den 
Teller  in  der  Mitte  stebt,  sich  auf  beiden  Tellern,  besw.  auf  beiden  Hftlften  des 
Geflechtet  eine  gleiche  Anzahl  von  Fäden  befindet, 
und  hieraus  folgt,  dH.Bs  die  Anzahl  der  Klöppel  bei 
diesen  Hascbinen  eine  ungerade  Zahl  ist.  Die  An- 
ordnung einer  geraden  Anzahl  von  Eldppeln  wQrde 
entweder  ein  ungleich  massiges  Geflecht  oder  ein  Zu- 
sammentreffen  der  Klöppel   an  der  KreamncBstelle 
sur  Folge  haben. 


^^ 

■N-'^rfF 

r^@Ä 

fä2 

^^ 

^1 

Zur  Erzeugung  der  gewAhnlicben  KerEOndocbte   mit 
(Fig.  3T0)  würde  man  2  Teller  mit  je  3  Kerben  benutzen 
die  Bauart  der  Maschine  dieselbe. 

D«r  dnrcb  Fig.  37 1  dargestellte  Art  Geflecht  oder 
Litze*)  hat  daa  Eigentümliche,  dass  sich  alle  Fftden 
aaf  der  ganzen  Breite  dee  Geflechtes  nur  einmal  in 
der  Mitte  kreazen,  sodass  die  halbe  Anzahl  der  Faden 
auf  der  einen  BKlfte  des  Geflechtes  vor,  auf  der  an- 
deren H&irie  des  Geflechtes  aber  hinter  den 
Fftden  flott  liegt.  Bei  einer  grösseren  Anzahl  ron 
Faden  giebt  dies  keine  genügende  Verbindang.  Diese 
Art  Litzen  werden  wegen  der  herzahn  liehen  Form, 
welche  die  Lage  der  nach  der  Mitte  des  Geflechtes  zn- 
Gamroen laufenden  Fäden  zeigt,  insbesondere  Herzlitzen 
genannt.      Herzlitzen   werden    in    der   Kegel    nur  mit  t'i^.  3;- 

5  and   T   Faden  hergestellt. 

Mitunter  werden  die  Herzlitzen,  um  ihnen  grfiesere  Rundnng  zu 
geben,  mit  einer  Seele  ans  schlicht  nebeneinander  laufenden  Banmwoll- 
faden  versehen. 
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An  Stelle  der  umlaufenden  Teller  (getragene  Klöppel)  werden 
vielfach  zur  Bewegung  der  Klöppel  auch  sog.  Flügelräder  oder  Treiber 
(croisillion,  driver)  angeordnet,  welche  aus  einer  dem  früheren  Teller- 
ausschnitte entsprechenden  Anzahl  mit  Bfidem  verbundener  Arme  be- 
stehen, deren  Naben  sich  ebenfalls  auf  festen  Bolzen  drehen.  Mittels 
dieser,  oben  oder  unterhalb  der  Oleitplatte  gegen  den  Klöppelfüss  wir- 
kenden Arme  werden  die  Klöppel  in  den  kreisförmigen  an  den  Be- 
rührungsstellen ineinander  übergehenden  Bahnen  der  Oleitplatte  bewegt. 
Diese  Bahnen  werden  gebildet  durch  den  Baum,  welcher  zwischen  den 
kreisförmigen  Ausschnitten  der  Gleitplatte  und  den  auf  den  Bolzen  der 
Flügelräder  mittels  Muttern  befestigten  (feststehenden)  Tellern  gebildet 
wird.  Die  so  gebildete  Gleit-  oder  Gangplatte  bezeichnet  man  als 
„Gleitplatte  deutschen  Systems ''.  Im  Gegensatz  hierzu  sind  bei 
den  Flechtmaschinen  sog.  englischen  und  französischen  Systems  znr 
Führung  der  verlängerten  Klöppelfüsse  zwei  auf  einer  Nabe  steckende, 
mit  Ausschnitten  versehene  Teller  vorhanden,  welche  die  Klöppel  unter 
Anwendung  der  bei  den  besprochenen  Tellerrädem  notwendigen  Weichen 

in  den  kreisförmigen  Ausschnitten  der  Gleitplatte  bewegen. 

Durch  die  in  Fig.  877  bei  f  an- 
gedeutete Form  des  in  der  Bewegungs- 
richtung  spitz  zulaufenden,  zwischen 
den  beiden  Flanschen  befindlichen  Teiles 

j^'JK  ^^llKffi  \\\    ^^   KlOppelfusses   (Schiffchen  oder 

yY^^.  d^n^L  in    ^erz  des   Klöppels)   ist  bei  diesen 

Maschinen  die  Anbringung  von  Weichen 
zur  Überführung  der  Klöppel  vermieden, 
wie  ein  Blick  auf  die  Figur  lehrt.   Da- 
Fig.  377.  durch,  dass  man  die  kreisförmigen  Bah- 

nen etwas  voneinander  rückt  nnd  ge- 
radlinige Stücke  dazwischen  legt,  kann  man  unbeschadet  einer  guten  Über- 
föhrung  an  der  Kreuzungsstelle  die  Schiffchen  kurz  ausführen;  es  erheischt  dies 
Verfahren  nur  eine  geringe  Verlängerung  der  Flügel. 

Fi^.  378  zeigt  z.  B.  eine  aus  mehreren  Flügelrädern  zusammengesetste, 
ein  einziges  Geflecht  liefernde  Maschine,  welche  Maschine  man  einen  Flecht- 
oder Klöppelgang  nennt.  Je  nach  der  Anzahl  der  in  demselben  bewegten 
Klöppel  unterscheidet  man  einen  Gang  von  9,  18, 17,  21  a.  s.  w.  Klöppeln.  Der 
durch  Fig.  878  gekennzeichnete  Gang  kann  natürlich  auch  durch  die  Anordnung 
Fig.  879  ersetzt  werden.  Dass  hierbei  die  Flügelräder  der  Höhe  nach  g^en- 
einander  versetzt  sind,  bedarf  wohl  keiner  besonderen  Hervorhebung. 

Die  Hälfte  der  Klöppel  bewegt  sich  bei  diesen  Maschinen  in  einer  Schlangen- 
linie von  dem  linken  bis  zum  rechten  Endteller,  die  andere  Hälfte  in  umgekehrter 
Richtung.  Jeder  Klöppel  durchläuft  demnach  die  ganze  Breite  des  Geflechtes 
nnd  sein  Faden  wird  abwechselnd  an  den  Übergangsstellen  von  einem  Flügelrad 
zum  benachbarten  vor  und  hinter  die  auf  den  oetreffenden  Flfigelrädem  in 
entgegengesetzter  Richtung  laufenden  Fäden  geführt.  Wir  erhalten  ein  flaches 
Geflecht. 

Flache  Geflechte  (Plattschnüre).  Man  bezeichnet  die  Geflechte 
nach  der  Anzahl  der  verwendeten  Stränge  oder  Fäden  und  spricht  dem- 
nach von  i-strängigen  oder  i- fädigen  Geflechten.  Je  nach  der  gegen- 
seitigen Verschränkung  benennt  man  die  Geflechte  als  einflechtige» 
wenn  jeder  einzelne  Faden  immer  abwechselnd  über  und  unter  einen 
Gegenfaden  geht,   zwei  flechtig,   wenn  er  abwechselnd  über  2,  unter 
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2  Gegenfäden  geht  ü.  s.  f.  Eine  einfache  Überlegung  unter  Berück- 
sichtigung des  vorstehend  Erläuterten  ergiebt,  dass  die  zu  einem  Geflechte 
zu  verwendenden  Stränge,  wenn  die  Kanten  symmetrisch  ausfallen 
sollen  ^),  betragen  müssen  bei 

1  flechtigen  Geflechten  1  -f-  2  m  •  1 

2  „  „  1  +  2  m  •  2 

3  „  „  1  -4-  2  m  •  8  u.  8.  f., 


^6 


Fig.  378. 


Flg.  379. 


allgemein  ausgedrückt,  ist  die  An- 
zahl der  Stränge  i  =  1  ~f-  2  m  n, 
wenn  m  eine  ganze  Zahl  bedeutet 
und  n  die  Flechtigkeit  angiebt. 
Ein  2  strängiges  1  flechtiges  Ge- 
flecht würde  Zwirn  ergeben,  ebenso 
ein  3  strängiges  2  flechtiges,  ein  4  strängiges  3  flechtiges  u.  s.  w. 

Bunde  Schnüre^).  Runde  Schnüre  sind  ein  schlauchartiges  Geflecht, 
das  durch  Verschlingung  einer  geraden  Anzahl  Stränge  gebildet  ist, 
von  welchen  die  eine  Hälfte  beständig  in  einer  rechten,  die  andere 
Hälfte  in  einer  linken  Schraubenlinie  verläuft.  Die  gegenseitige  Bindung 
beider  Gruppen  erfolgt  wieder  derart,  dass  jeder  Strang  der  einen  Hälfte 


>)  Unsymmetrisch  ausgebildete  Kanten  bewirken,   dass  das  Geflecht  sich 
nicht  flach  legt,  sondern  im  Querschnitte  so  ^-^«..^^  aussieht. 

■)  Höffer,    a.  a.  0.,   S.  31  u.  flg.  m.  Abb.  —    Herstellung   prismatischer 
Bandgebilde  s.  D.  p.  J.  1891,  281,  208  m.  Abb. 


896 


XI.  Abschnitt. 


abwechselnd  über  und  unter  je  einem  oder  mehreren  der  anderen  Hälfte 
liegt,  sodass  sich  der  Verlauf  beider  Stranggruppen  im  Grundriss  etwa 
so  darstellt,  als  in  Fig.  380  versinnlicht  ist.  In  der  Mitte  der  Schnur 
•kann  eine  Seele  eingeführt  werden,  welche  von  dem  Geflechte  über- 
deckt wird. 

Einzelheiten.  Ein  eigentümliches 
Verfahren  zur  Herstellung  flacher 
Geflechte  ist  noch  zur  Ausföhrung  ge- 
bracht worden^).  Anstatt  die  Fäden 
der  zwei  in  entg^engesetzter  Richtung 
laufenden  Klöppelabwechselnd  über  und 
untereinander  hinwegzufQhren,  bleiben 
hier  die  nach  dem  Flechtpunkt  ge- 
führten Fäden  in  ihrer  Lage  und  das 
ganze  daselbst  vereinigte  Fadensjstem 
wird  abwechselnd  über  und  unter  je 
einem  Faden  hinweggeleitet 

Mittel  zur  Erlangung  einer 
gleichmässigen  Fadenspannnng. 
Die  Führung  der  Klöppel  in  den  Bahnen 
einer  ebenen  Platte  bringt  eine  stetige 
l.nderung  der  Länge  des  zwischen  den 
Klöppeln  und  dem  Flecht-  oder  Ver- 
einigungspunkt aller  Fäden  befindlichen 
Fadenstückes  mit  sich,  weil  sich  die 
einzelnen  Klöppel  abwechselnd  dem  Flechtpunkte  nähern  und  von  demselben 
entfernen.  Zum  Ausgleich  der  verschiedenen  Fadenlängen  bringt  man  entweder 
besondere  Fadenführungen  und  Spann vorrichtxmgen  an,  oder  man  ändert  die 
Form  der  Gleitplatte  dergestalt,  dass  die  Fadenängen  in  allen  Stellun|^  der 
Klöppel  annähernd  gleich  sind').  So  kann  man  die  Tellerräder  nebeneinander 
in  Form  eines  lotrechten  Kreisbogens  anordnen  und  vereinigt  die  Fäden  in 
einem  im  Mittelpunkt  des  Kreisbogens  senkrecht  über  den  Achsen  der  Teller- 
räder befindlichen  Abzugswalzenpaar,  während  man  eine  vollständig  gleiche 
Fadenlänge  dadurch  erzielen  kann,  dass  man  die  Klöppel  auf  der  Innenfläche 
einer  Hohlkugel  bewegt. 

Musterung  einfacher  flacher  Geflechte.  Ausser  den  durch  Ver- 
wendung verschiedenfarbiger  Fäden  und  verschiedenartiger  Flechtstoffe  zu  er- 
zielenden Effekten  lassen  sich  auch  vermittels  anscheinend  geringfügiger  Ab- 
änderungen bei  den  einfachen  Geflechten  Musterungen  erreichen.  Es  entstehen 
die  sog.  Zackenlitzen,  wenn  man  in  einer  Maschine  für  flache  Geflechte  die 
Belastungsgewiohte  der  einzelnen  aufeinander  folgenden  Klöppel  von  allmählich 
zunehmender  Schwere  macht.  Infolge  der  stärkeren  Spannung  der  stärker  be- 
lasteten Fäden  wird  das  Geflecht  an  den  Stellen,  wo  diese  Fäden  die  Seiten- 
kanten bilden,  zusammengezogen  und  erhält  dadurch  die  schlangenartige  Gestalt. 
Über  die  Bildung  von  Schleifen  und  Fransen  an  den  Kanten  von 
flachen  Geflechten  sehe  man  die  unten  angegebene  Quelle  nach^). 

Elastische  und  federnde  Qeflechte.  Die  Dehnbarkeit,  welche  die 
Geflechte  infolge  ihrer  Fadenverbindung  besitzen,  macht  dieselben  zur  Her- 
stellung elastischer  Bänder  u.  s.  w.  besonders  geeignet.  —  Man  stellt  diese 
elastischen  Geflechte  in  der  Weise  her,  dass  man  durch  die  hohlen  Achsen  der 
Teller-  bezw.  Flügelräder  Gummiföden  einfQhrt,  welche  von  unterhalb  des  Flecht- 
ganges gelagerten,  nötigenfalls  gebremsten  Spulen  abgezogen  und  bei  der  Ver- 


1)    Engl.  Fat.  No.  22064   v.  J.  1881.  — 
S.  35  m.  Abb. 

»)  Höffer,  a.  a.  0.,  S.  36  u.  flg.  m.  Abb. 
»)  Höffer,  a.  a.  0.,  S.  40  u.  flg. 


Verh.  d.  Gewerbfleissver.  1885, 
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flechtung  der  Klöppelfäden  von  den  letzteren  eingeschlossen  werden,  sodass  sie 
parallel  zu  einander  in  der  Längsrichtung  des  Geflechtes  liegen.  Statt  der  Zu- 
führung dieser  Längsfäden  von  unten  kann  man  die  betreffenden  Spulen  auch 
auf  den  feststehenden  Achsen  der  Flügelräder  über  der  Gleitplatte  anordnen. 

Unter  Anwendung  von  Stahldraht  als  Flechtgut  lassen  sich  auch  federnde 
Geflechte  herstellen.  Der  Stahldraht  wird  auf  die  Spulen  der  ElOppel  ge- 
wunden und  auf  gewöhnliche  Art  verflochten.  Die  Drähte  müssen  in  möglichst 
stumpfem  Winkel  zur  Mittellinie  des  Geflechtes  liegen.  Der  Abzug  des  Geflechtes 
muss  danach  langsam  erfolgen.  Die  Bremsung  der  Spulen  wird  entsprechend 
dem  Flechtstoffe  vergrössert  und  erfolgt  durch  Schranbenfedern ,  welche  gegen 
die  ünterfläche  der  Spulen  wirken. 

Klöppel-Bauarten^).  In  Bezug  auf  die  Mittel  zur  Regelung  der  Faden- 
spannung lassen  sich  die  Klöppel  in  zwei  Gruppen  teilen,  in  solche,  bei  denen 
der  Faden  durch  ein  bewegliches  Gewicht,  und  in  solche,  bei  denen  derselbe 
durch  eine  Feder  gespannt  wird.  Die  ursprünglich  angewendete  Gewichts- 
spannung stellt  sich  billiger  als  die  Federspannung  und  gestattet  ausserdem 
eine  grösisere  Gleichmäsmgkeit  bei  den  gesamten  Fäden  einer  Maschine,  weil 
sie  nicht  von  der  Beschafifenheit  des  Flechtgutes  abhängig  ist;  die  Federspannung 
dagegen  erfordert  eine  gute  Ausführung,  gewährt  aber  namentlich  bei  ßegel- 
barkeit  der  Federn  den  Vorteil,  dass  das  Überschreiten  der  Grenzlagen  des 
Fadens  gleichmässiger  und  ohne  starke  Beanspruchung  der  Festigkeit  des  Fadens 
stattflndet. 

Schlägerwerk.  Um  ein  möglichst  dichtes  und  gleichmässiges  Geflecht 
zu  erhalten,  ordnet  man  in  der  Höhe  des  Flechteisens  (Scholl cnens),  vor 
welchem  die  Fäden  sich  vereinigen,  sog.  Schläger  (battant,  beater)  an,  welche 
aus  wagerecht  oder  lotrecht  schwingenden  Kämmen  bestehen,  deren  Spitzen 
abwechselnd  zwischen  die  Fäden  schlagen  und  so  ähnlich  dem  Bietblatt  des 
Webstuhles  (8.  537)  eine  dichte  Verbindung  der  FUdenlagen  herbeiführen. 

Aufnehmer.  Unter  Aufnehmer  (jedenfalls  von  der  englischen  Bezeichnung 
take-up  abgeleitet)  versteht  man  Vorrichtunzen,  welche  dazu  dienen,  die  Dich- 
tigkeit des  Geflechtes  entweder  in  allen  oder  nur  einzelnen  Teilen  derart  zu 
verändern,  dass  diese  Teile  eine  dichtere  oder  losere  Faden  Verbindung  erhalten. 
Diese  Vorrichtungen  (Räderpaare  von  verschiedenem  Durchmesser,  konische  Ab- 
zugswalzen, elliptische  und  unrunde  Räder,  in  der  Weite  veränderlich  gemachte 
gabelförmige  Fadensammler  u.  s.  w.)  liegen  meist  dicht  über  dem  Vereinigungs- 
punkt der  Flechtfäden,  zwischen  diesem  und  den  Abzugswalzen. 

Selbstthätige  Ausrückvorrichtungen  ^).  Die  Anordnung  selbstthätig 
wirkender  Ausrückvorrichtungen  ist  gerade  für  Flechtmaschinen  von  besonderem 
Nutzen,  weil  in  der  Regel  eine  Person  eine  grössere  Anzahl  Maschinen  beauf- 
sichtiget und  weil  die  Gangseschwindigkeit  der  Klöppel  zu  gross  ist,  als  dass 
das  Fehlen  eines  Fadens  schnell  genug  wahrgenommen  werden  kann.  —  Der 
Stillstand  der  Maschine  ist  zu  bewirken  bei  Fadenbruch  oder  Leerung  der 
Flechtfadenspulen,  bei  Fadenbruch  oder  Leerung  der  Mittelfadenspulen  und  beim 
Auftreten  von  Unregelmässigkeiten  im  Geflecht  an  der  Flechtstelle.  Für  den 
ersten  Fall  erfolgt  das  Ausrücken  gewöhnlich  dadurch,  dass  ein  im  regel- 
mässigen Betriebe  von  dem  Spulenfaden  gehobener  Schieber  bei  Fadenbruch 
auf  seiner  Führungsstange  herabgleitet  und  bei  Weiterbewegung  seines  Klöppels 

?;egen  eine  Klinke  stösst,  welche  einen  den  Ausrückhebel  sperrenden  Stift  aus- 
Öst,    wonach   unter  Vermittelung  einer  Feder  die  Kuppelung  von  dem  in  die 
Flügelräder  eingreifenden  Rade  aufgehoben  wird. 

Flechtmaschinen  ohne  Gleitplatte.  Um  die  durch  das  Gleiten  be- 
dingte Reibungsarbeit  und  Abnutzung  zu  umgehen,  hat  man  neuerdings  wieder 
Tellerräder  mit  Einschnitten  ausgeführt,  in  welchen  die  Klöppel  durch  besondere 
Greiferhaken  festgehalten  werden. 

>)  Vgl.  Fussnote  auf  S.  892. 

">)  Hoff  er,  a.  a.  0.,  S.  79  m.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-lnd.  1886,  S.  69, 
Kurmarach-Fischer,  Mechan.  Technologie  m.  57 
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Das  Umflechten^).  Die  elastische  Faden  Verbindung  der  Geflechte  ge- 
stattet deren  vorteilhafte  Verwendung  zum  Überziehen  sowohl  von  festen  als  nach- 
giebigen Körpern,  wie  z.  B.  Telegraphendrähten,  PeitschenstOcken,  Stopfbüchsen- 
sdmüren,  Wärmeschntzhüllschnüren,  Pfeifenröhren, Stahlbänder  für  Korsetts  u.8.w., 
Posamenten,  Zündschnuren  u.  s.  f.  —  Gegenüber  dem  Umspinnen  (I,  632,  III,  800) 
bietet  das  Umflechten  den  Vorteil,  dass  eine  Trennung  einzelner  Teile  des  übei^ 
zogenen  Körpers  erfolgen  kann,  ohne  dass  eine  Abwickelung  des  umhüllenden 
Florfadens  von  dem  Kern  in  der  Nähe  der  Trennungsstelle  stattfindet.  —  Die 
Menge  des  erforderlichen  Deckfadens  wird  für  die  gleiche  Flächen ausdehnapg 
beim  Geflecht  infolge  der  gekreuzten  Fadenlagen  eine  beträchtlich  grössere  sein, 
als  beim  Umspinnen;  dagegen  gestattet  das  Umflechten  die  Erzeugung  ver- 
schiedenartiger Musterungen  durch  Einführung  farbiger  Flechtfäden  und  ver- 
schiedener Rohstoffe. 

Zum  Umflechten  cylindrisch  geformter  Körper,  sowie  von  bunter  gestalteten 
Drehkörpern,  wie  Knöpfe,  Quasten  u.  s.  w.  (welche  z.  B.  aus  Blech,  Bolz,  Papier- 
masse u.  s.  f.  hergestellt  sind)  lassen  sich  die  gewöhnlichen  Rundflechtmaschinen 
mit  einer  entsprechend  grossen  Zahl  von  Klöppeln  verwenden.  Bierbei  kann  der 
Durchmesser  des  Cylinders  ab-  und  zunehmen;  nur  bedarf  es  dann,  um  eine 
gleichdichte  Faden  verbin  düng  zu  erhalten,  einer  entsprechend  schnelleren  oder 
langsameren  Abführung  des  zu  umflechtenden  Gegenstandes. 

Führt  man  durch  die  hohlen  Achsen  der  Flügelradbolzen  noch  Mittelfäden 
in  das  Geflecht  ein,  so  erhält  man  auf  dem  Umfang  der  umsponnenen  Körper 
in  der  Längsrichtung,  also  in  Meridianen  hervortretende  Erhöhungen.  liest 
man  ausserdem  die  den  zu  umhüllenden  Gegenstand  tragende  Spindel  sich 
drehen,  so  werden  diese  Geflechtstreifen  in  schraubengangförmigen  Windungen 
verlaufen. 

Einen  besonderen  Zweig  der  Flechtmaschinenindustrie  bildet  die  Herstellnng 
der  Pfeifenschläuche,  deren  Seele  aus  einer  inneren  Drahtschraubenfeder 
mit  darüber  befestigten  Lederstreifen  besteht.  Die  so  hergestellten  Rohrstücke 
werden  in  abgemessenen  Längen  auf  eine  Schnur  aneinander  gereiht  und  als 
Seele  in  der  Mitte  einer  Rundflechtmaschine  von  unten  eingeführt,  mit  Garn, 
meist  mit  Eisengarn  (S.  209,  212),  d.  i.  glänzend  zugerichtetem  BaumwoUzwim, 
umflochten  und  nach  oben  abgezogen.  Entsprechend  dem  Geschmacke  der  Neu- 
zeit werden  die  Schläuche  mit  sog.  Ringe  [mustern  verfertigt.  Es  wird  das 
Muster  dabei  durch  eigenartige  Bewegung  der  Klöppel  erreicht  und  kennzeichnet 
sich  durch  parallele,  ringförmig  hervortretente  Fadenkreuzungen  im  Geflecht. 

Das  Umflechten  von  Telegraphendrähten  erfolgt  in  der  Regel  auf  ge- 
wöhnlichen Rund flechtm aschinen,  durch  deren  Mittelachse  der  mit  Isolierschicht 
überzogene  Leitungsdraht  von  oben  oder  von  unten  zugeführt  wird.  Meist  findet 
ein  zweimaliges  Umflechten  statt,  entweder  auf  zwei  unmittelbar  übereinander 
angeordneten  Maschinen  oder  auf  zwei  getrennten  Maschinen;  letzteres  nament- 
lich in  den  Fällen,  wo  man  das  Flechtgut  mit  einer  feuersicheren  Masse  tränkt. 

Bei  der  Herstellung  von  Packungsschnur  für  Stopfbüchsen  erfolgt  tu- 
nächst  die  Anfertigung  der  Seele  in  einem  mit  Talkpulver')  gefüllten  langen 
Kasten.  Es  werden  eine  Anzahl  gezwirnter  Baumwollfäden  darin  gleichlaufend 
nebeneinander  gelegt  und  darauf  aneinder  gebracht  und  zusammengezwirnt. 
Diese,  eine  Menge  Talkpulver  enthaltende  Seele,  wird  hierauf  durch  ein  Gef&ss 
mit  flüssigem  Talg  oder  Paraffin  hindurchgezogen  und  so  als  Seele  von  oben 
her  an  eine  Flechtmaschine  angeführt;  hier  wird  die  Seele  unter  Vermittelung 
von  Einzelfäden  mit  einer  zweiten  Schicht  von  Talkpulver  umgeben  und,  nach- 
dem sie  durch  einen  Trichterring  zusammengepresst  ist,  durch  die  über  den 
Trichterrand  geführten  Flechtf&den  umflochten.  Die  fertige  Schnur  wird  nach 
unten  abgezogen. 

In  ähnlicher  Weise  werden  die  geflochtenen  schlauchförmigen  Wärme- 


n  Hoff  er,  a.  a.  0.,  S.  84  m.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Tnd.  1886,  S.  342. 
*)  Die  Talkerde  (kieselsaure  Magnesia)  ist  unverbrennlich  und  besitzt  eine 
ziemliche  Schmierfähigkeit. 
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Schutzhüllen  für  Rohrleitunf^en  u.  s.  w.  her^^eBtellt,  indem  während  Bildung 
eines  hohlen  Geflechtes  auf  der  Randflechtmaschine,  mittels  eines  in  den  Geflechts- 
schlauch  von  ohen  hereinragenden  Trichters  pulverförmige  W&rmeschutsmassen 
(wie  Kiesej^ahr,  Korkmehl,  Asche  u.  s.  w.)  eingeführt  werden.  Zum  Eindrücken 
dieser  Stoffe  in  den  Schlauch  ist  an  dem  unteren  in  den  Schlauch  eintretenden 
Teil  des  Trichters  auf  lotrechter  Achse  eine  konische  sich  drehende  Schnecke 
angeordnet  ^). 

Einrichtungen,  um  schmale  und  breite  Geflechte  auf  einer 
Flechtmaschine  herstellen  zu  können.  —  Es  lassen  sich  zwar  durch 
Herausnahme  einer  Anzahl  Elöppel  auf  ein  und  demselben  Flechtgang  Geflechte 
von  TCrschiedener  Breite  bezw.  ftUienzahl  herstellen,  hierbei  ergiebt  sich  aber 
bei  sehr  grossen  Abweichungen  eine  ungünstige  Ausnutzung  der  Maschine  und 
eine  ungleichmässige  Verflechtung  der  Fäden.  Diesen  Übelständen  begegnet 
man  durch  eine  Zerlegung  der  Flechtmaschine  in  einzelne  Teile,  welche  so 
zusammengestellt  werden,  dass  man  auf  einer  Maschine  für  breitere  Geflechte 
gleichzeitig  mehrere  schmälere  Geflechte  anfertigen  kann. 

Weitere  Konstruktionseigenheiten  von  Flechtro aschinen  finden  sich  an  den 
unten  angegebenen  Orten  yerzeichnet'). 

Vereinigung  von  Partialgeflechten  ^).  Unter  Partialge- 
flechten sind  einzelne  auf  verschiedenen  Flechtgängen  einer  Maschine 
gleichzeitig  erzeugte  Geflechte  zu  verstehen,  welche  durch  unausgesetzte 
oder  stellenweise  Verbindung  ihrer  Kanten  mittels  gegenseitigen  Über- 
gangs von  Klöppeln  zweier  benachbarten  Gänge  oder  mittels  besonderer 
ebenfalls  auf  Klöppeln  geführten  Bindungsfttden  zu  einem  zusammen- 
gesetzten Geflecht  vereinigt  werden.  Die  Partialgeflechte  bilden  den  Über- 
gang der  einfachen,  glatten  Geflechte  zu  den  Spitzengeflechten  und  unter- 
scheiden sich  von  den  letzteren  namentlich  dadurch,  dass  die  Verbindung 
der  Partialgeflechte  lediglich  durch  eine  ümschlingung  der  Kantenfäden 
entsteht. 

Eine  besondere  Musterwirkung  wird  hierbei  mittels  der  Erzeugung 
von  Durchbrechungen,  Bögen  u.  s.  w.  durch  die  beliebig  zu  unter- 
brechende Vereinigung  der  einzelnen  Geflechte  erreicht  unter  Zuhilfe- 
nahme von  bes<mderen  stellbaren  Weichenzungen.  Hier  ist  vor  allem 
der  i.  J.  1850  von  A.  Volkenborn  in  Langenberg  erfundene  Dreh- 
te! 1er  zu  nennen,  der  in  der  durch  Figur  381  versinnlichten  Weise 
noch  heute  vielfach  auch  bei  Spitzen-Flechtmaschinen  Anwendung  findet. 

Der  Volkenborn*sche  Drehteller  besteht  aus  einer  zwischen  die  End- 
teller ti  tt  zweier  Partialgänge  pi  und^  eingefügten  Doppel  weiche  v  mit  vier 
in  der  Richtung  des  Durchmessers  liegenden  Weichenzungen  a  a  und  b  b,  von 
denen  die  beiden  ersteren  fest,  die  beiden  letzteren  dagegen  auf  einer  lotrechten 
Achse  mit  der  Platte  v  beweglich  und  mit  ihren  Spitzen  dem  Lauf  der  Klöppel 
entgegengesetzt  gerichtet  sind.  —  Je  nachdem  die  beweglichen  Weichenzungen  b 
an  dem  umfang  der  Endteller  ti  bezw.  <a  oder  an  der  äusseren  Kante  der  Leit- 
kurve anliegen,  findet  entweder  der  gleichseitige  Übergang  bestimmter  Klöppel 
aus  dem  Partialgang  pi  in  denjenigen  2^%  ^^id  umgekehrt,    oder  die  Umkehr 


»)  D.  R.-P.  No.  28282. 

*)  Leip.  Mon,  f.  Text.-lnd.  1886,  S.  S44;  1887.  S.  282,  389,  618;  1888, 
S.  15,  299,  406,  508;  1889,  S.  220;  1890,  S.  385,  441;  1891,  S.  507,  586,  588; 
189S,  8.  294,  461;  1894,  S.  105,  203,  249  m.  Abb.  D.  p.  J.  1894,  :292,  274  m.  Abb. 
Klöppelmaschine  zur  Herstellung  von  Webstuhl-Litzen  s.  Hoff  er,  a.  a.  0.  S.  91 
m.  Abb.  —  Drahtflechtmasch.  D.  R.-P.  No.  76011. 

»)  Hoff  er,  a.  a.  0.,  S.  94  u.  flg.  m.  Abb. 
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der  Klöppel  auf  den  Endtellern  and  die  ZurQckfSihrang  derselben  in  ihren  Par- 
l^algan^  statt. 

Die  Bewegung  der  Klöppel    aus  einem  Gang  in  den  benachbarten  Qber 
die  von  dem  Drehteller   und  der  Gleitplatte  gebildete  Leitkurve  wird   durch 


oa.-J 


Flg.  381. 

soffen.  Neben-  oder  Seitenräder  Si  bezw.  s^  bewirkt»  deren  Flügel ausschnHte 
mit  denjenigen  der  Endräder  ti  t^  zusammenfallen.  Die  Umsteuerung  des  Dreh- 
t ellers  r  lässt  sich  unter  Benutzung  einer  Jacquardmaschine  oder  eines  sogen. 
Kapportapparates,  welche  auf  die  Drehungsachse  desselben  wirken,  beliebig 
regeln  (S.  901). 

Sohlieeslioh  wäre  noch  auf  den  Fall  hinzuweisen,  dass  man  einzelne  Klöppel 
zeitweise  auf  gewissermassen  tote  Gleise  schiebt  (wie  auf  den  Bahnhöfen),  um 
sie  dann  zu  passender  Zeit  wieder  an  bestimmter  Stelle  einfügen  zu  können. 


KlQppelnftsekiiien. 

l)ei  den  Klöppolmascbinen  (^S.890),  Spitzenklöppelmaschinen'). 
welche  Krteugnisse  liefern  si^llen,  die  denen  mit  Hand  hergestellten  Spitzen 

M  Cl^r  die  Herstellung  und  Einteilung  der  Spitzen  vgl.  man  die 
Abhandlonit  „^l^itten**  von  Hugo  Fischer  in  Karmarsch-Heeren^s  techn. 
WWrt^^rbuch,  3,  Aufl..  lU,  YIU.  &  36:U  ferner  desselben  Verfassers:  Zur  Tech- 
nologif!»  der  Handspitten  im  OiviUng.  1S7S,  Bd.  24,  S.  31;  sovrie  dessen 
^>hnt1:  Teohuoloffische  Studien  im  sächs.  Erzget>.  (Leipzig  1878).  Letz- 
t^iv  giebt  in  dem  AWhmtt  «J^ie  Sr»itienindustrie**  eine  durch  zahlreiebe 
F));urvu  untersTütste  l>ar»U'«lan^  der  Bin.tui^r^iartaB,  welche  bei  den  gegenwärtig 
III  ^chsi^n  Ani^'fertiiften  Spitsen  Anwenduni?  finden.  —  Die  Spitzenmaschine 
vxMi  Kujjen  MAUl^l<»  in  R  p.  J.  ISM.  i4lK  ^74  m.  Abb.  —  Max  Heide» 
«.  Vu$  der  S^vitj^i^tuuuiUui)?  d^  Kun^T^«r^^l^emus^^ums  zu  Berlin*'  in  Z.  f.  bildende 
K^nst^  15^S^  He<>  1  und  ^  —  Die  ÜtTst^ellur.»:  der  Geswime,  Geflechte,  Knüvf- 
AÜ^it^u.  «s  w.  durvh  HaiuUrb^it«  und  swat  dut^  Klhen,  Klöppeln.  HäkeV 
KnüpfHi.  ^rix'^K^ii.  NetJt'n  u.  «^  f  ^^»^i1^9  u-a«  ^ut  und  ausföhrlich  in  dem  Werke: 
Vb«^r^*e  de  DilinitMut^  Kis'vkUN^v^i^ 


;>f  .;l^^  w^iVIichen  Handarbeiten,  Dornach 
,K*,*A>*^         F»»wl»erj:er.  H.inabuch  %;«t  :^y■:tK-Tlkwlhie.     Leipsig,  18Ä4. 

\^^  \lA3^'Vu^<iii«|\:tw«   .xi^MU;«^  3^    A  «%ooMii«)ue,  mmckme  made  lace)  sind 
ovt>»r^l<»c  Kx«v"\\j:i^ivMf  ^i^^  K  ,xYi^'»»^*?cV  ^-*>^  d<^»  Wirkstnhles  (s.w.  n.)  oder  der 
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möglichst  nahe  kommen  sollen,  müssen  dementsprechend  die  Klöppel  so 
geführt  werden  können,  dass  sie  entweder  eine  gewisse  Zeit  lang  anf 
einem  Teller  des  Hauptganges  verbleiben,  die  Fäden  also  zusammen- 
gezwirnt  werden,  oder  dass  Klöppel  mit  Überschreitang  eines  kleinen 
Zwischentellers  anf  den  benachbarten  Hanptteller  übergeführt  werden, 
wobei  die  Schränknng  der  entsprechenden  Fäden  stattfindet,  oder  endlich 
so,  dass  die  Spule  auf  einen  an  den  Hanptteller  grenzenden  Nebenteller 
übertragen  wird  nnd  wirkungslos  auf  diesem  so  lange  läuft,  bis  ihr 
Faden  wieder  in  das  Geflecht  aufgenommen  werden  soll.  Diese  Regelung 
des  Klöppellaufes  wird  durch  die  sogen.  Rapportapparate  vorgenommen, 
welche  ähnlich  wie  das  Jacquardgetriebe  (S.  617)  wirken,  indem  sie  die 
zwischen  den  einzelnen  Tellern  gesetzten  Weichen  stellen.  Die  Stellung 
selbst  erfolgt  nach  Massgabe  des  Musters,  während  die  Schaltung  des 
Musterapparates,  des  Rapportapparates  naturgemäss  von  der  Anzahl  der 
durchlaufenden  Klöppel  abhängig  zu  machen  ist. 


Fig.  382. 

Fig.  382  zeigt  die  Einrichtuoff  von  A.  Henkels  und  W.  Hedtmann  in 
Langenfeld^),  wie  solche  für  TorcnonspitEen  (also  einfache  Grundbindung  mit 
quadratischen  Zellen)  verwendet  wird.  Zwischen  jedem  Hauptteller  ff,  Zwischen- 
teuer  Znnd  Nebenteller  N  ist  je  eine  Weiche  angeordnet  ( Wi,  TT,,  TTj,  TTJ,  welche 
jede  vonje  einem  Rapportapparat  der  dargestellten  Art  gestellt  wird.  Gezeichnet 
ist  die  ^ellvorrichtung  nur  für  die  Weiche  W^,  Für  eine  jede  Weichenzange 
sind  eine  Sperrvorrichtung,  bethätigt  durch  den  Hebel  a  und  eine  Schaltvor- 
richtnng,  bethätigt  durch  den  Hebel  b  vorhanden.  Wenn  der  Klöppel  in  der 
Pfdlrichtung  geineben  wird,  so  stösst  er  zunächst  an  den  Hebel  a,  welcher 
vermittels  der  Stange  Zi  die  Klinke  ki  auslöst,  und  unmittelbar  hinterher  stösst 
der  Klöppel  an  den  Hebel  6,  welcher  mittels  Zugstange  z^  die  Schaltklaue  k^ 
bewegt  und  dadurch  das  Musterrad  R  um  einen  bestimmten  Winkel  schaltet. 
Das  Zurfickholen  der  Klaue  k^  besorgt  dann  die  Feder  f.  Es  ist  dadurch,  wie 
man  sieht,  die  Schaltung  des  Rades  R  abhängig  gemacht  von  der  Anzahl  der 
Klöppel,  welche  an  a  und  b  vorübergehen. 

Auf  dem  Musterrade  R  sind  nun  nach  Massgabe  des  Musters  in  Löcher 
Stifte  8  eingesteckt,   welche  den  Hebel  c  und  somit  mittels  Zwischenstange  z^ 


0  Karmarsch-Heeren^s  techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl.  VIU.  Bd.,  S.  372  m.  Abb* 
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den  Hebel  der  Weichenzunge  ir,  bewegen.  Ist  ein  Stift  s  in  dem  Bade  R  vor- 
handen, 60  wird  der  Hebel  c  links  herum  ausgelenkt  und  die  Weiche  W^  wird 
daher  so  gestellt,  dass  der  Klöppel  auf  den  Nebenteller  N  überseht.  Bei 
diesem  Übergange  stösst  der  Klöppel  an  den  Hebel  d  und  stellt  die  Weiche 
immer  so,  dass,  wenn  keine  weiteren  Kr&fte  auf  die  Zunge  einwirken  (wenn 
keine  Stifte  im  Rade  B  Torhanden  sind),  sie  die  Verbindung  mit  dem  Haupt- 
teller  H  besorgt. 

Nach  einmaligem  Durchlaufen  des  Neben tellers  wandert  daher,  wenn  die 
Weiche  nicht  mittlerweile  umgestellt  worden  ist,  der  Klöppel  auf  den  Hauptteller 
und  stellt  mit  Hilfe  von  genau  so  angeordneten  Hebelpaaren  die  Weiche  W^  u.&f. 
Er  verweilt  dann  entweder  auf  dem  Hauptteller  (es  werden  Gezwirne  hergestelltf 
oder  er  geht  auf  den  Zwischenteller  Zi  über  (die  Klöppel  flechten  dann). 

Der  vollständige  „Gang**  besitzt  eine  grössere,  von  der  Spitzenbreite  ab- 
abhängige Anzahl  derartiger  Haupt-,  Neben-  und  Zwischenteller,  welche  aaf 
einer  nicht  geschlossenen  Areislinie  angeordnet  sind. 

Für  zusammengesetztere  Spitzenbindnngen  wird  die  Einrichtung  des 
Rapportapparates  schwierig  und  umständlich;  auch  stellen  sich  bei  viel- 
fachem Zusammendrehen  der  Fäden,  wie  dies  beispielsweise  der  viereckige 
Valencionnergrund  erfordert,  praktische  Schwierigkeiten  entgegen.  Viel- 
versprechend ist  in  dieser  Beziehung  eine  allgemeinere  Anwendung  des 
Jacquardgetriebes   zur  Bestimmung  des  Spulenlaufes,    wie   sie   von  dem 

Franzosen  E.  Malhöre*)  zuerst  versucht  wurde. 

Der  Grundgedanke  der  Maschine  gipfelt  in  der  Heranziehung  des  Jacquard- 
getriebes zur  direkten  Bewegung  der  Klöppel,  sowohl  der  Drehung  als  der 
Verschiebung.  Hierdurch  ist  erreicht,  dass  einzelne  Fadenspulen  der  Maschine, 
ebenso  wie  die  des  Handklöpplers,  beliebige  gegenseitige  Bewegungen  gegen- 
über den  übrigen  Fadenspulen  ausführen  können,  diese  mögen  ruhend  oder  be- 
wegt sein.  Der  vorher  in  der  Chifferschrift  der  Jacquardkette  niedeigelegte 
Wille  des  Mustererfinders  wird  durch  den  die  Rolle  des  Übersetzers  spielenden 
Mechanismus  des  Jacquardgetriebes  dem  Werkzeuge,  welches  den  Faden  führt, 
kundgegeben  und  leitet  dies  in  die  ihm  vorgeschriebene  Bahn  in  gleicher  Weise, 
wie  (ues  bei  der  Handarbeit  die  menschliche  Hand  vollbringt. 

Zurichtung  der  Geflechte.  Die  als  Besatz  für  Kleidungsstücke  ver 
wendeten  Geflechte  werden  in  der  Regel  aus  rohen  Garnen  oder  Zwirnen  an- 
gefertigt und  bedürfen,  nachdem  sie  gebleicht  oder  gefärbt  worden  sind,  einer 
Vollendungsarbeit,  deren  Zweck  darin  besteht,  ihnen  durch  ein  Glänz-  und 
Glättverfahren  ein  schönes  Ansehen  zu  geben.  Das  Glänzen  erfolgt  unter  An- 
wendung von  Appreturmassen  oder  von  Wasserdampf  gewöhnlich  auf  beeon- 
deren  Maschinen,  die  entweder  vermittels  umlaufenden  Bürsten,  wie  bei  deo 
Lustrierm aschinen  oder  die  beim  Hindurchziehen  der  Geflechte  Über  feste 
oder  drehbare  geheizte  Walzen  auf  die  Geflechtsstreifen  einwirken^). 


1)  D.  p.  J.  1881,  240,  274  m.  Abb. 
«)  Hoff  er,  a.  a.  0.,  S.  99  m.  Abb. 
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Die  Herstellung  der  Wirkware  oder  des  Gewirkes  (tricotage, 

knitted  weh)^). 


unter  Gewirke  werde  hin  flächenförmiges  Fadengebilde  verstanden, 
bei  welchem  ein  Fadensystem  —  welches  aas  mehreren  oder  vielen 
EinzelfiLden  bestehen  kann  —  so  zu  regelmässigen  Schleifen  oder  Henkel 
gelegt  ist,  dass  die  einzelnen  Fadenschleifen  mit  benachbarten  Schleifen 
verschlangen  erscheinen. 

Der  Faden  verlftaft  also  beim  Gewirke  in  mannigfach  hin-  und  her- 
geschlungenen  Linien,  deren  Grundelement  ein  symmetrisches  Doppel-S 
(S8),  die  sogenannte  Masche  (maille,  loop)  bildet,  die  durch  die  benach- 
barten Fadenlagen  festgehalten  und  gegen  das  Aufziehen  (Auftrennen) 
gesichert  wird. 

Entweder  wird  zur  Bildung  des  Gewirkes  ein  Fadensystem  (meist 
nur  ein  Faden)  verwendet,  welches  in  der  Querrichtung  der  erzeugten 


^)  Es  kann  nicht  in  dem  Rahmen  des  Werkes  liegen,  alle  Maschinen- 
gattun^en  mit  ihren  Mechanismen  und  Erzeugnissen  ausfClhrlich  zu  beschreiben 
—  das  ist  Aufgabe  der  Bücher  über  Wirkerei-Technologie  —  sondern  hier  können 
nur  die  wichtigsten  Arbeitsvorgänge  herausgehoben  werden;  wegen  aller  übrigen 
Fragen  sei  auf  folgende  Werke  verwiesen: 

Jacobson,  Schauplatz  der  Zeugmanufakturen  in  Deutschland.  1776.  — 
Langsdorfund  Wassermann,  der  Strumpfwirkerstuhl  und  sein  Gebrauch . 
1805.  —  Borgnis,  trait^  complet  de  mdcanique  aux  arts  etc.  1820.  —  Starke, 
vollständiges  Handbuch  der  St  rümpf  Warenfabrikation.  1847.  —  Prechtl's 
technolog.  Encykl.  Bd.  18.  1852.  —  üre's  dictionary  of  arta,  manufactures  and 
mines,  1860.  —  W.  Felkin,  a  history  of  the  hosiery  and  machine  wrought  lace 
manufacture.  1868.  —  Earmarsch- Heeren*8  techn.  Wörterbuch,  3.  Aufl. 
Bd.  X,  S.  728.  —  Reh,  die  Fabrikation  der  Wirkwaren.  Hannover  1892.  — 
Willkomm,  Die  Technologie  der  Wirkerei,  2.  Aufl.  I.  Teil  1887;  IL  Teil  1893. 

Das  letztgenannte  ist  das  eingehendste  und  vollständigste  Werk  über  alle 
Fragen  der  Wirkerei- Technologie.  Eine  kurze  und  klare  „Charakteristik  der 
verschiedenen  Arten  von  Wirkwaaren"  von  demselben  Verfasser  findet  man  in 
der  Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1893   S.  567,  615;    1894  S.  9  und  58  m.  Abb. 

Bezüglich  des  Stolltarifs  sei  auf  die  Verfügung  des  Preuss.  Finanzministers 
▼om  22.  Juli  1893  hingewiesen,  welcher  im  Einveimehmen  mit  dem  Reichskanzler 
bestimmt  hat,  dass  als  „Wirk wäre n^'  aus  Baumwolle  im  Sinne  des  Vertrags- 
tarifs alle  baumwollenen  Strumpfwaren,  mithin  ausser  gewirkten  auch  gestrickte 
und  gehäkelte  Ware,  sowie  Netzwaren  aus  Baumwolle  anzusehen  sind. 
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r  Ware  hin-  und  Lergefühtt  und  dabei  zu  Schleifen  ausgelenkl  wird,  d» 

I  von  der  folgenden  Lage  durchdrungen  werden,  so  dass  wir  ein  Gebüd» 

^^^^  haben,  welcheB  gewisse rraassen  nur  aus  Schussfaden  erzeugt  Ut  (Kalif 
^^^^L  wirkwtire,  Schnsswirkware) ')  oder  aber  e^  wird  ein  Fadenajtten 
^^^^B  verwendet,  dessen  Einzelfäden  nur  In  der  Längsrichtung  des  Gewi rkw 
^^^^B  verlaufen,  dabei  za  Schleifen  aasgelenkt  und  mit  benachbarten  Mascbtt 
^^^^H  verschlungen  werden,  so  dass  wir  ein  Gebilde  haben,  welches  gewi^r- 
^^H  nassen  nur  ans  Kettenfäden  (S.  86ü)  besteht  f  Ket  tenwirkwirel: 
^^^^H  endlich  ist  noch  der  Fell  ausfuhrbar ,  dass  ein  Faden  beliebig  hold  in 
^^^"  der  Quer-,  bald  in  der  Längsrichtung  oder  in  Spiralen  u.  dgl.  gefUhrt 
F  und  dabei  zu  einem  HaBchengebilde  umgewandelt  wird;  wie  es  der  F«ll 

I  bei  dem   Hßkeln  (travailier  au  crochet,  croeht(iny)  ist. 

J  Die   einfachsten,    bei    den    glatten    Gewirken   auftretenden  Bin- 

^^^1  dnngen  sind  durch  Figur  383  und  384  gekennzeichnet.  Fig.  S83  iUUt 
^^^B  die  glatte  Kulirwirkwaare,  Fig.  3Ö4  die  einfachste  KetteBwitk- 
^^H    wäre  (halben  einfachen  Tricot)  dar. 
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Die  Ware  httngt  während  der  Erzeugung  bei  n  auf  ]!Iadeln  ObJ 
die  Faden  aus  biegungen  nach  unten  bei  p  werden  durch  Platinen  (dQim 
BlechstUcke  s.  w.  u.)  gebildet;  man  nennt  infolgedessen  den  oberen  T(ü 
der  Masche  bei  n  Nadelmascbe,  den  unteren  bei  />  Platineninn&cix- 
In  der  Kulirwirkware  (F!g,  383)  verbindet  infolge  der  ReRlellung. 
bei  welcher  der  Faden  wagerechte  Maschenreiben  bildet,  eine  Bolct« 
Platinenmascbe  immer  zwei  N achbarm aschen  von  ein  und  derselbn 
wagerechten  Maschenreihe  miteinander,  sie  liegt  in  glutter  Ware  bogu* 
förmig  zwischen  zwei  Nadelmaschen;  in  den  gemusterten  KaürwirkwirO 
(in  Press-,  Deck-  und  Werfmustern  s.  w.  n.)  ist  sie  zwar  venogeB,  J^ 
immer  als  Verbindung  zweier  Nacfabarmaschen  einer  wkg- 
rechten  Reihe  herauszufinden.  In  der  Kettenwirkware  (Fig.  361) 
dagegen    verbindet    eine    Platinenniasehe    zwei    Maschen   in  » 


')   Statt  eines  Fsdens   kOnnen    auch  mehrere  gteicbortige  FOden  bfnt«- 
einander  folgen  oder  mehrere  Einaelgewirke  zu  einem  Gebilde  vereinigt  k"  "" 
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aufeinander  folgendenden  Reihen  miteinander,  sie  reicht  also  schräg 
anfwSrts  ans  einer  Reihe  in  die  nachBtfolgende  Reihe. 

Infolge  der  eigenartigen  Gesialt  der  einzelnen  Ua&chen  kann  beim 
Verziehen  der  Wirkware  der  Faden  nach  allen  Richtnngen  hin  elastisch 
nachgeben,  wodurch  das  Gewirke  jene  Anschmiegangseigenschaft  erlangt, 
welche  bei  den  eng  anschliessenden  EleidnngBStOcken  gewUnscht  wird. 

Die  Maschengewebe  werden  erzengt  durch  Stricken,  Häkeln  und 
Wirken. 


Zum  Stricken  mit  Hund  dienen  die  Stricknadeln.  An  der  Nadel  a 
taänsen  die  Bndmacchen  b  nnd  e  dei  bereits  ferti^n  Gebildet.  Han  fthrt  durch 
die  letste  dieser  Haschen,  darch  e  mit  der  Spitte  einer  zweiten  Nadel  d  (Fig.  885), 
ergreift  mit  der  überrageDden  Spitze  dereelben  den  mittels  des  Zeigefingers  der 
linken  Hand  —  welcher  als  Fadenführer  dient  —  nach  oben  gezogenen 
Faden  f,  biegt  ihn  darch  geschickte  Wendnng  der  Nadel  d  zu  einer  Schleife 
und  zieht  diese  anter  FortsetEoiig  der  Wendnng  durch  die  Schleife  c,  so  doss 
die  Lage  Figur  38S  entsteht.  Nun  zieht  man  die  Nadel  a  so  weit  nach  links 
zurück,  dasB  die  Schleife  e  von  ihr  abgleitet,  fiberlOsst  der  neu  gebildeten,  auf 
d  hängenden  und  dort  zunächst  verbleibenden  Schleife  das  Festhalten  der 
Schleife  c  und  wendet  sich  behufs  Wiederbolans  des  Totganges  mit  der  Spitze 
der  Nadel  d  zn  der  Hasche  b.  Die  neuen  SchTeifen  werden  auf  der  Nadel  d 
angesammelt  und  derselben  später  gerade  so  abgenommen,  wie  aie  die  Schleifen 
c,  b  n.  a.  w.  von  a  ablOete. 

Eine  Hinderung  der  Hascbencahl  wird  erreicht,  indem  man  zwei  alte 
Maschen  anf  eine  neue  hKn^,  eine  Hehrung  derselben  durch  Einhängen 
zweier  neuer  Schleiren  in  eine  alte.  Das  Gebilde  kann  versiert  werden  durch 
gesebemäsKges  Wechseln  des  Hindarchziehens  der  neuen  Haschen  von  hinten 
nach  vom  bezw.  von  vom  nach  hinten'). 

Die  Stricknadeln  wirken  teils  durch  ihre  Reibung  an  den  Fäden, 
hanptsHchlich  aber  durch  Ihre  Lage,  welche  im  wesentlichen  winkelrecht 
zu  der  ausDbenden  Kraft  liegen  mnss.  Diese  Lage  ist  richtig  nur  unter 
Verinittelung  des  Qefuhls  der  Hände  zu  gewinnen,  sie  verlangt  vielfache 
Wendungen  der  Werkzeuge,  welche  sehr  verwickelte  Einrichtungen  be- 
dingen würden,  wenn  die  Maschenbildung  durch  mechanische  Mittet  statt- 
linden sollte.  Die  Stricknadeln  sind  daher  nur  als  Handwerkzange 
gebi^nchlich.     Günstiger  verhält  sich  die  Häkelnadel  (Fig.  387). 

■]  Anefflhrliches  aber  dos  Stricken  findet  man  in  Thärbse  de  Dill- 
mont,  Encyktop&die  der  weibl.  Handarbeiten,  S.  175—280,  mit  gntenJAbb. 
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Fig.  887—388. 


Die  Nadel  h  ist  an  ihrer  Spitse  mit  einem  genmdeten  Haken  Tersehen, 
der  um  etwas  weniger  als  die  Fadendicke  über  den  Schaft  der  Nadel  heryorragt. 
Während  eine  ältere  Schleife  h  weiter  nach  rechts  auf  dem  Schaft  der  Nadel  hängt, 

wird  durch  entsprechende FOhrang 
des  Fadens  eine  neoe  Schleife  a 
hinter  den  Haken  gelegt  und  nun- 
mehr die  alte  Schleife  h  Ober  die 
neue  a  gestreift,  wobei  wegen  Vor- 
handenseins des  Hakens  die  Nadel 
yerhältnismässig  einfache  Bewe- 
gungen zu  machen  hat.  Mehrere 
aufemanderfolgende  Maschen  bil- 
den ein  Maschenstäbchen 
(Figur  388).  Die  Verbindung  de$ 
Maschenstäbchens  mit  dem  be- 
nachbarten erfolgt  bei  der  dich- 
ten Ware  dadurch,  dass  mit  der 
Häkelnadel  nicht  bloss  durch  jede 
Masche  a,  sondern  auch  noch  durch 
eine  Masche  der  alten  Ware  ge- 
stochen und  die  Fadenschlinge  durch  beide  gezogen  wird;  bei  durchbrochener 
Ware  geschieht  dasselbe  erst  nach  Vollendung  mehrerer  Maschen  a^). 

Die  Häkelnadel  findet  in  beschränktem  Masse  auch  für  Maschinen 
Verwendung,  allerdings  unter  Beigabe  eines  oder  mehrerer  anderer  Haken, 
welche  das  Hinüberschieben  der  neuen  über  die  alten  Maschen  er- 
leichtem *). 

Beim  Stricken  und  Häkeln  wird  Masche  neben  Masche  nach- 
einander gefertigt  und  wird  jede  neue  Schlinge  durch  eine  alte  Masche 
gezogen;  beim  Wirken  dagegen  wird  der  Faden  nach  der  Breite  des 
Gewirkes  hin  reihenweise  in  Schleifenform  gelegt,  über  die  Schleifen 
einer  Reihe  fertiger  Maschen  abgeschlagen  und  erstere  zu  neuen  Maschen 
eingeschlossen. 

Die  beim  Wirken  zu  verrichtenden  Arbeiten  unterscheiden  sich  nun 
wiederum  wesentlich,  je  nachdem  Kulir-  oder  Kettenwirkware  (S. 904) 
erzeugt  werden  soll. 


Knlirwirkware  (tissu  cueilli,  tricot  ordinaire,  framework  kniUing). 

Die  für  gewöhnlich  zur  Herstellung  der  glatten  Kulirwirkware  be- 
nutzte Anordnung  der  Hauptwerkzeuge  und  zwar  der  Nadel  (aignille, 
needle)  a,  Platine  (platine,  sinker)  h  und  der  Presse  (presse,  spring 
har,  presser  bar)  c  giebt  Figur  889  wieder. 

Die  Stuhl-,  Haken-  oder  Spitzennadeln  (aiguille  ä  barbe, 
common  hook)  a  sind  in  einer  wagerechten  Reihe  in  so  grosser  Anzahl 
angeordnet,    als  Maschen  in   der  grössten  Gewirkbreite    enthalten  sind. 


^)  Das  Häkeln,  als  eine  der  dankbarsten  weiblichen  Handarbeiten,  ist 
ausführlich  behandelt  in  Th^r^se  de  Dillmont,  a.  a.  0.,  S.  231— 340  mit 
guten  Abb. 

•)  Mitt.  d.  Gewerbever.  f.  Hannover  1871,  S.  26  m.  Abb.  —  D.  p,  J.  187S, 
229,  7  m.  Abb.  —  Häkel-Gallon-Maschinen  von  Sander  und  G raff  in  Chem- 
nitz (D.  R,-P.) 
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Der  Nadelkörper  ist  in  der  gezeichneten  Weise  (Figur  390).  vorn  zu 
einem  Haken  (crochet,  hook)  derart  umgebogen,  dass  beim  Niederpressen 
des  oberen  federnden  Teiles  dieser  sich  mit  seiner  Spitze  in  eine  Ver- 
tiefung, Nuth  oder  Rinne,  die  Zasche  (Zschasche,  chas,  chasse,  cavitö, 
groave)  einlegt  und  dadurch  eine  voll- 
ständig geschlossene  Öse  bildet.  — 
Zwischen  den  Nadeln  sind  eigenartig 
geformte  dünne  Blechstücke,  Pla- 
tinen b,  aufgehängt,  welche  abwech- 
selnd an  die  Platinenbarre  d  an- 
geschlossen sind  und  mit  dieser  ge- 
meinschaftlich bewegt  werden  kön- 
nen (stehende  Platinen,  platines 
fixes,  lead  ainkera,  dividing  sinkers), 
oder  welche  an  Hebeln  e  aufgehängt 
sind,  so  dass  jede  einzeln  durch  den 
Hebel  auf  und  ab  bewegt  werden 
kann  (fallende  Platinen,  platines 
abaissenses,  Jack  sinkers).  Bei  mittel- 
feinen Stühlen  wechselt  immer  eine 
stehende  Platine  mit  einer  fallenden 
in  der  Beihe  ab.  —  Die  Presse  c 
ist  eine  glatte  Eisenschiene,  welche 
wagerecht  über  sämtliche  Nadeln  hin- 
weg reicht  und  durch  Auf-  und  Ab- 
wärtsbewegung den  Stuhlnadelhaken 
öffnet  oder  schliesst. 

Diese  3  Werkzeuge  vollführen  nun  bestimmte  Bewegungen  für  die 
Maschenbildung  des  zu  schlingenden  Fadens. 

1)  Maschenbildung  bei  feststehender  Nadelbarre.  Es  ist 
das  die  gewöhnlichste  Ausführung;  die  Nadeln  also  festehend,  Platinen 
und  Presse  beliebig  beweglich. 

Da  eine  Maschenreihe  immer  durch  die  andere  gehalten  wird,  muss 
für  den  Anfang  ein  Saum,  eine  Schlingenreihe  durch  Umwickeln  des 
Fadens  um  jede  Nadel  mit  Hand  gebildet  werden,  d.  i.  das  Anschlagen, 
Orletschlagen  (vom  Französischen  Vourlet,  der  Saum;  casting  on^  set- 
ting  an),  Fig.  392.  Ist  schon  alte  Ware  auf  den  Nadeln  befindlich,  so 
ist  das  Anschlagen  natürlich  nicht  mehr  nötig  und  es  folgen  sich 
dann  die  durch  Figur  393  bis  399  gekennzeichneten  Verrichtungen. 
Zuerst  wird  die  alte  Ware,  bezw.  der  Saum  durch  das  Kinn  (dessous 
du  bec,  ekin,  neb)  oder  den  Schnabel  (beak)  f  in  der  Kehle  (gorge, 
throat)  g  festgehalten  (Einschliessen,  crocheter,  hcking  in,  Fig.  393), 
hierauf  wird  durch  einen  Fadenführer  der  Faden  h  quer  über  sämtliche 
Nadeln  gelegt  (Fig.  394),  so  dass  er  durch  die  Nasen  (bec,  nib,  catch) 
i  der  einzelnen  der  Beihe  nach  abwärts  bewegten  fallenden  Platinen 
in  Schleifen-  oder  Henkelform  nach  unten  ausgelenkt  wird  (Euliren, 
cueillir,  sink  the  loops,  Fig.  395).    Durch  hierauf  folgendes  gemeinschaft- 


Fig.  S89-S91. 
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liches  Senken  der  stehenden  Platinen  (S.  907)  werden  die  faUende» 
Platinen  etwas  gehoben  und  die  Fadenausbiegnngen  verteilen  sich  in  der 
darch  Fig.  396  yersinnlichten  Weise  (Verteilen,  partager,  divido),  dabei 
heisst  der  über  der  Nadel  liegende  kreisbogenibrmige  Teil  der  Schleife 
Nadel-  oder  Stnhlschleife,  der  nnten  um  die  Platine  hemmliegende 
Platinenschleife ^).  —  Durch  Anschwingen  der  Platinen  kommt  dann 
das  Vorbringen  der  Schleifen  in  die  Nadelhaken  zustande,  welchem 
das  Ausstreichen  (locking  up),  d.  i.  ein  Zurflckschieben  der  alten  Ware 
folgt  (Fig.  397).    Hierauf  werden  die  Nadeln  durch  Senken  der  Presse  c 
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Fig.  S92~S95. 


Fig.  S96-399. 


gepresst,  so  dass  durch  Vorwärtsbewegen  der  Platinen  das  Auftragen 
der  alten  Ware  {landing  the  hops)  auf  die  Haken  statthat  (Fig.  898). 
Die  Presse  wird  entfernt  und  durch  entsprechende  Platinenbewegung 
findet  das  Abschlagen  der  Ware  (abatage,  abattre,  knocking  over)  statt, 
die  aJten  Maschen  fallen  über  die  zuletzt  gebildeten  noch  in  den  Nadel- 
haken  hängende  Maschenreihe  (Fig.  899)  und  nun  wiederholen  sich 
die  einzelnen  Verrichtungen  vom  Einschliessen  (S.  907)  ab  fortgesetzt. 
Die  hierbei  erzeugte  Ware  weist  die  durch  Figur  388  (S.  904)  angedeutete 
Fadenverschlingung  auf. 

2)  Die  gleiche  gegenseitige  Bewegung  der  3  Werkzeuge  und  damit 
dieselbe  Maschenbindung  kann  auch  dadurch  zustande  gebracht  werden, 
dass  man  die  Nadelbarre  beweglich  macht,  sie  mit  den  Nadeln  a  in 


1)  In  der  fertigen  Ware,  wo  die  durch  die  anderen  Schleifen  gehaltenen 
Fadenachleifen  Maschen  heissen,  nennt  man  die  Maschen  dementsprechend 
Nadel-  oder  Stuhlmaschen  und  Platinenmaachen  (S.  904). 
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der  Richtung  der  NadelscbBfte  vor*  und  rUckwSrte  vei-schiebt,  dann 
braachen  die  Platinen  b  nur  gehoben  nnd  gesenkt  zu  werden  nnd  nicht 
aacb  zu  schwingen;  ihre  Fübningen  liegen  dann  fest.  Die  Teile  der 
Platinen,  gegen  welche  sich  die  Ma£cben  beim  Rückgänge  der  Nadel* 
harre  (beim  „Abscblagen")  legen,  sind  als  Zähne  eines  festliegenden 
Kammes  anegebildet;  nnr  der  Teil  der  Platinen  bleibt  beweglich,  dem 
das  Kolieren  nnd  das  Einschliessen  der  Masebenreihe  zoflUt.  Die  Presse  c 
ist  ebenfalls  als  Kamm  ansgebildet,  welcher  mit  seinen  Z&bnen  von 
hinten  her  xwisoben  den  Platinen  anf  die  Nadeln  wirkt.  Fignr  400 
zeigt  diese  Anordnung  der  Teile,  wie  sie  von  Arthur  Paget  in  Longh* 
borongh  1861   angegeben  worden  ist*). 


Der  Papetatuhl  fand  bald  nach  seinem  Bekannt werdec  eine  ausserordent- 
liohe  VerbreituM.  Zunlchsf  als  einByatemige  Maschine  erdacht  (für  die  Her- 
stellung eines  Worenataekes  auf  einmal),  wurde  er  ap&ter  in  grOBBerer  Breite, 
bis  lu  6  Systemen  angewandt,  und  die  Vorteile,  welche  er  namentlich  auch 
(Hl  die  HersteUang  von  Wirk-  und  Farbenmustem  bietet,  sichern  ihm  heute 
noch  in  allen  den  Ftllen,  in  denen  der  Gebrauch  größerer  Moscbinen  aiis  prak- 
tischen OrOnden  unthunlich  ist,  vielfache  Verwendung. 

Wesentlich  dieselbe  gegenseitige  Anordnung  der  bewegten  Werk- 
zeuge bietet  der  Cottonstuhl,  welcher  1868  in  England  Cotton  und 
Attenborongh  in  Nottingham  patentiert  wurde  ^). 

Sein  kennzeichnendes  Merkmal  ist  die  Verdrehung  des  ganzen  Ap- 
parates nm  90°.  Der  Nadelbarre,  Fig.  401,  sind  alle  Bewegungen  für 
das  Abschlagen  und  Pressen  tibertragen,  die  Nadeln  a  sieben  senkrecht, 
die  Platinen  b  liegen  nur  geradlinig  beweglich  in  festen  wagerechten 
Fabrangen.  Die  untere  Fuhrung  der  Platinen  dient  zugleich  als  Presse  c. 
Als    vorteilhaft    fUr    die   Erzeugung    genau    gleicblanger   Maschenhenkel 


1}  Z.  d.  V.  a.  Ing.  1894  S.  1138  m.  Abb. 
')  Vgl.  Schade  Tu  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894  S.  1 
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wendet  man  besonders  bewegte  Schwingen  s  an.  f  stellt  den  Faden- 
leger dar.  Die  Haupt  welle  liegt  bei  den  Cottonsttthlen  tief  unten  im 
Gestell,  und  die  Bewegungen  von  Hubscheiben  auf  die  Arbeitwerk- 
zeuge übertragenden  Hebel  sind  kurz  gewählt.  Mit  dieser  Anordnnsg 
ist  für  die  Stabilität  der  Maschine  und  für  ihre  Übersichtlichkeit  Tiel 
gewonnen.  Während  die  Ausführung  von  Paget-Maschinen  in  mehr  als 
6  Systemen  zu  berechtigten  Bedenken  Anlass  geben,  scheint -bei  Cottons 
Bauart  eine  Grenze  für  die  Ausdehnung  der  Maschine  technisch  nicht  mehr 
zu  bestehen,  wenigstens  sind  derartige  Maschinen  von  z.  B.  16  Systemen 
und  etwa  6  m  Breite  schon  mehrfach  im  Gebrauch.  Durch  sorgfältige 
Ermittelung  der  zu  erreichenden  kürzesten  Arbeitswege  für  die  einzelnen 
Elemente  ist  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  auf  etwa  60  Reihen 
in  der  Minute  gesteigert  worden.  An  Versuchen,  die  Arbeitsgeschwin- 
digkeit noch  weiter  zu  erhöhen,  hat  es  nicht  gefehlt,  und  die  Patent- 
schriften der  letzten  Jahre  weisen  eine  Anzahl  zweifellos  interessanter 
Konstruktionen  zu  diesem  Zwecke  auf;  praktische  Bedeutung  hat  indes 
keine  von  ihnen  erlangt,  wohl  weil  sie  sämtlich  eine  sehr  zusammen- 
gesetzte Anordnung  und  dadurch  eine  erschwerte  Handhabung  ergaben. 


■rn 


^vT 


Fig.  402-404. 

3)  Ein  weiterer  möglicher  Fall  ist  der,  dass  die  Nadeln  einzeln 
in  ihrer  Längsrichtung  durch  die  Kammlücken  oder  die  Einschnitte  einer 
Schiene,  eines  Abschlagkammes  (knocking  over  camb)  sich  verschieben. 
Dann  vollführt  sich  die  Maschenbildung  in  folgender  Weise  (Fig.  402 — 404). 

Der  hinter  die  Haken  eingelegte  Faden  f  wird  durch  die  einzeln 
sich  zurückziehende  Nadel  n  mitgenommen,  die  Nadel  wird,  ehe  die 
Hakenspitze  zur  alten  Ware  kommt,  gepresst  (Fig  403),  so  dass  beim 
vollständigen  Zurückziehen  der  Nadel  (Fig.  4 04)  die  vom  Abschlagkamm  k 
zurückgehaltene  alte  Masche  abschlägt,  während  die  neue  Masche  dadurch 
in  bestimmter  Länge  kuliert  wird.  Es  ist  das  fast  genau  dieselbe  Arbeit 
wie  beim  Häkeln. 

Das  unter  1  gekennzeichnete  Verfiahren  wird  beim  Hand  wirker- 
stuhl, Handstrumpfstuhl  (mutier  ä  bas,  stocking  frame)  benutzt,  die 
unter  2  und  3  behandelten  Arbeitsweisen  bei  mechanischen  Wirkstühlen. 

Stuhlnummer  (jauge,  gauge).  —  Die  Reihe  Nadeln,  welche  im  Stuhle 
auf  der  Nadelbarre  befestigt  sind,  nennt  man  allgemein  die  „Nadel-Fontur" 
(vom  franz.  la  fönte,   die  Schmelzung  oder  der  Guss)^).  —  Die  EntferniiDg, 


>)  Nach  der  älteren  Art  der  Nadelbefestigung  sind  die  breitgeschlagenen 
Enden  der  Nadeln,  Fig.  389  (S.  907)  in  Bleiprismen  eingegossen;  die  Bleie 
(d.  8.  die  Prismen)  auf  der  Nadelbarre  nebeneinander  gelegt,  werden  durch 
eine  aufgeschraubte  Schiene  festgehalten.    Nach  der  neueren  Art  ist  jede  Nadel 
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in  welcher  die  einzelnen  Nadeln  im  Stuhle  voneinander  liegen,  sowie  ihre 
Stärke»  ist  verschieden  nach  der  Feinheit  der  Ware,  welche  man  arbeiten  will. 
Zu  starker  (gros,  coarse)  Ware  nimmt  man,  wie  beim  Stricken,  jBtärkere  Nadeln 
als  zu  feiner  (fin,  fine)  Ware  und  stellt  sie  weiter  auseinander,  als  bei  letzterer. 
Die  LQckenweite  wird  im  allgemeinen  gleich  der  Nadelstärke  genommen, 
so  dass  die  Nadelteilung  gleich  der  doppelten  Nadelstärke  gemacht  wird. 
Man  bezeichnet  nun  die  Arten  der  Stühle,  d.  h.  ihre  Stärke  oder  Feinheit,  durch 
die,  wenn  auch  mittelbare,  Angabe  der  Grösse  ihrer  Nadel  teil  ung.  Letztere  ist 
zumeist  eine  sehr  geringe  Grösse,  ein  Bruchteil  einer  Masseinheit,  sie  wird  des- 
halb nicht  unmittelbar,  sondern  mittelbar,  und  in  den  verschiedenen  Gegenden 
auf  verschiedene  Weise,  zur  Bezeichnung  der  Stuhlarten  benutzt. 

Für  den  einheitlichen  Vorgang  der  Numerierung  schlägt  Willkomm*)  vor: 
„mit  einer  metrischen  Stuhlnummer  immer  die  Anzahl  Nadel teilungen  an- 
zugeben, welche  zusammen  tOO mm  Länge  ausmachen.'*  Diese  metrische  Nummer 
hat  sich  schon  sehr  eingebürgert;  die  früher  üblichen  lassen  sich  ausfolgender 
Zusammenstellung  erkennen. 

Bezeichnet  man  allgemein 

eine  sächsiche      Nummer  mit  S,     so  sind    5-Nadeln  =  r  sächs. 
8ächs.-.engl.        „  „   SE,   „     ,    SE-     „       =  l"  engl, 

englische  „  „   E,     „     „  ^-Bleie  =  2  ^Nadeln  =  S"  engl, 

französische        „      gros  miti^V,  so  sindF^-Bleie  =  2 F-?- Nadeln =3 "franz. 
f>  M  i>      ^^      ff  J^'ft  f>    ff   ^f'    ff    =^Ff''      „      =3*     „ 

„    metr.  Nummer  mit  M,  so  sind  if-Nadeln  =  100  mm. 

Diese  Bezeichnung  zu  Grunde  gelegt  wird  folgende  Tafel  leicht  ver- 
sländlich sein^). 

S     =  0,93  SE  =  0,62  E     =  0,57  Fg  =  0,85  Ff  =  0,24  M. 
SE  =  1,08  5     =  0,67  E    =  0,6      „    =  0,9       „   =  0,25   „ 
E    =  1,61  „      =  1,5     SE  =  0,92    „    =  1,37     „   =  0,38 
Fg  =  1,76  „     =  1,64     „    =  1,09  E    =  1,5       „   =  0,42 
Ff  =  1,18  „     =  1,1       „    =  0.73  „    =  0,67  Fg  =  0,28 
M    =  4,24  „      =  3,94     „    =  2,62  „     =  2,4      „    =  3,6     Ff. 
An  dieser  Stelle  mögen  noch  die  Bezeichnungen  einnädelig,   zweinädelig 
erklärt  werden.    Enthält   ein  Stuhl  nur  fallende  Platinen,    dann  ist  es  ein 
solcher,  bei  welchem  nicht  erst  nachträglich  verteilt  wird  (S.  908),  und  er  heisst 
ein   einnädeliger   oder  Einnadelstuhl  (one  needle  /■rffm^>);    enthält  er  ab- 
wechselnd eine  fallende  und  eine  stehende  Platine,  so  ist  er  zweinädlig,  wech- 
selt eine  fallende  Platine  mit  zwei  stehenden  ab,  wird  er  dreinädlig  benannt. 
Das  Bestreben,  dem  Arbeiter  das  Zudrücken  der  Nadelhaken  durch  die 
Presse  zu  ersparen  und  den  Schluss  auf  bequemere  Weise  zu  bewirken, 
hat  zur  Erfindung  der  Röhrennadeln,  Zungennadeln  und  Nadeln  mit 
kurzem  Haken  und  zugehörigem  Abschlagzahn  geführt.    Dauernden  Er- 
folg hat  nur  die  1858   von  Townsend  erfundene  Zungennadel   gehabt. 
Die  Röhrennadel  (pipe  needle,  Jeacocks  needle),   Fig.  405,  besteht  aus 
der  dünnen   Röhre   a,    welche   vorn   zu   dem  Haken   umgebogen  ist,   und   in 
welcher  sich  das  Drahtstäbchen  d  verschieben  kann.     Durch  Vorschieben  von  d 
bis  auf  den  Haken  wird  dessen  Raum  geschlossen  (vgl.  Fig.  405),  durch  Zurück- 
ziehen der  Nadel    wird  der  Hakenraum   geöffnet.     Die  Maschenbildung   geht, 
unter  Anwendung   der  gewöhnlichen  Eulirplatinen  6,    in  derselben  Weise  vor 
>ich  wie  bei  den  alten  Hakennadeln;   nur   tritt   an  Stelle  des  Zupressens  der 


ff 
ff 
ff 


sin  ihrem  Ende  zu  einem  Haken  umgebogen  und  in  die  Bohrung  in  der  Nadel- 
barre (barre,  needle  har)  eingesteckt;  der  unmittelbar  an  den  Haken  an- 
schliessende Teil  der  Nadel  liegt  in  einer  halbrunden  Rinne  der  Barre.  Das 
Ganze  ist  wieder  durch  eine  aufgeschraubte  Schiene  gehalten. 

»)  Willkomm,  a.  a.  0.,  L  Teil  S.  19. 

»)  Nach  Willkomm,  a.  a.  0.,  S.  17. 
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Nadel  haken  ein  Vorschieben  der  an  einer  Stange  hängenden  Nadeln  ein.  Die 
Röhrennadeln  haben  nur  für  grobe  Stühle  vorübergehende  Anwendung  geTanden. 
Ferner  sind  zur  Maschen bildung  der  Kulirwirkware  Nadeln  a  (Fig.  406) 
mit  kurzem  Haken  b  und  sehr  langen  Nuthen  (Zschaschen)  in  Verbindung  mit 
einem  besonderen  Abschlagzahn  d  zur  Verwendung  gelangt,  wobei  PlatiiMH 
und  Presse  dann  we^allen.  Der  Faden  f  wird  in  den  Haken  jeder  Nadel  eimeb 
eingelegt,  der  Abschlagzahn  tritt  in  der  langen  Rinne  unter  die  alte  Masche, 
zieht  diese  lang  und  wirft  sie  über  den  Nadelhaken  ab,  wobei  sie  in  der  neu 
angelegten  Schleife  hängen  bleibt.  Die  Länge  der  neuen  Masche  wird  dorcli 
Faden-   und  Warenspannung  geregelt. 


-<Ky 


Fig.  40:1-406. 

Die  Zungen-  oder  Klappennadel  (crochet,  aigaille  selfacting,  ai- 
guille  articulee,  iumbler  needle,  selfacting  neecUe,  laich  needle)  zeigt  die  doreb 
Figur  407  verdeutlichte  Einrichtung.  Eine  in  einen  Schlitz  des  Nadel- 
schaftes a  drehbar  eingenietete  Zunge  h  mit  löffeiförmigem  freiem  Ende 
legt  sich  klappenartig  auf  den  kurzen  Nadelhaken  und  schliesst  ihn,  sobald 
die  Masche  auf  dem  Nadelschafte  nach  vom  gleitet,  bezw.  sobald  die 
Masche  infolge  Zurückziehens  der  Nadel  (in  der  Pfeilricbtung)  durch  den 
Abschlagkamm  c  zurückgehalten  wird;  ein  „Pressen**  ist  also  ttberflüsig« 

Wird  hingegen  die  geschlossene  Nadel 
nach  rechts  bewegt,  so  wird  der  in 
Haken  gefangene  Fadenhenkel,  wel" 
eher  durch  die  fertige  Ware  gehalta 
wird,  die  Klappe  öffnen  und  sieb 
hinter  die  Klappe  schieben. 

Bei  Verwendung  einzeln  beweg- 
ter Nadeln,  wie  solches  Figur  408 
darstellt,  kann  man  hierbei  selbst  be- 
sonderer Werkzeuge  für  das  Schkifci' 
bilden  oder  Kaliren  ersparen;  nai 
braucht  nur  den  Faden  ^  in  dei 
Nadelhaken  einzuführen;  die  Madd 
entnimmt  dann  selbst  bei  ihrer  Büek' 
wärtsbewegung  die  nötige  Fadei- 
menge  aus  den  Fadenführem,  indea 
der  sog.  Abschlagkamm  c  als  Anlage- 
fläche für  die  Masche  beim  Bttckwärte* 
gang^der  Nadel  dient;  es  übernimmt  hier  der  Abschlagkamm  die  RoUi 
der  Platinen. 


Fi«.  407-4««. 
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Hierbei  entsteht  eine  Masche  nach  der  andern  entlang  der  Waren- 
breite, also  in  der  Weise  wie  beim  Handstricken;  deshalb  hat  für 
hierher  gehörige  Maschinen  der  Name  Strickmaschine  Eingang  ge- 
funden. Eine  weitere  Berechtigung  für  diese  Bezeichnung  dürfte  auch 
in  der  Thatsache  zu  erblicken  sein,  dass  die  Maschinen  vermöge  ihrer 
einzeln  beweglichen,  demnach  beliebig  einzeln  oder  gruppenweise  in  oder 
ausser  Thätigkeit  zu  setzenden  Nadeln   die  gleiche  Mannigfaltigkeit  von 

Maschengebilden  herzustellen  gestatten,  wie  die  Handstrickerei. 

Werden  feststehende  Znngennadeln  angewendet,  so  treten  an  Stelle 
des  Abschlagkammes  zwischen  den  Nadeln  schwindende  einfache  Platinen, 
welche  gleichfalls  einzeln  (also  nicht  wie  bei  der  Maschenbildung  mit  festen 
Spitzennadeln  alle  gemeinschaftlich)  vor-  und  zuriickbewegt  werden.  Die 
Maschenbildung  bleibt  dieselbe  wie  oben  erläutert. 

Einige  Nachteile  schränken   die  Verwendung   der  Zungennadeln  bei 

den  Strickmaschinen  ein.    Die  Zungennadel  ist  in  grösserer  Feinheit  nicht 

gut  herzustellen,  sie  kann  also  nur  für  die  Verfertigung  gröberer  Ware 

dienen;  selbst  dann  aber  wird  die  freie  Beweglichkeit  der  Zungen  durch 

Staub  und  Spinnfehler  im  Garn  oft  stark  beeinträchtigt,  was  namentlich 

bei  hoher  Arbeitsgeschwindigkeit^)  wieder  zu  Betriebsstörungen  und  grossen 

Verlusten  an  sehr  teuern  Nadeln  führt. 


HaschenMldang  der  Kettenwlrkware  ^). 

Auf  das  Kennzeichnende  der  Kettenwirkware  (tissu  chalne,  warp 
fahrte)  ist  schon  auf  S.  904  hingewiesen  worden:  Es  werden  eine  grosse 
Anzahl  gleichlaufender  Einzelfäden,  welche  nur  in  der  Längsrichtung 
des  Gewirkes  laufen,  zu  Schleifen  ausgelenkt  und  mit  benachbarten 
Maschen  verschlungen  (vgl.  Fig.  384,  S.  904). 

Die  Hauptwerkzeuge  zur  Maschenbildung  sind  im  wesentlichen  die- 
selben, wie  die  bei  der  Herstellung  der  Kulirwirkware  verwendeten: 
Zungen-  oder  Hakennadeln  »,  Platinen  ft.  Fresse^  (Fig. 409 — 411); 
die  Platinen  haben  nur  einen  Einschnitt,  die  Kehle,  während  ihnen  die  Nase 
der  Kulirplatinen  fehlt.  Neu  kommen  hier  hinzu  die  Loch-,  Ketten - 
oder  Maschinennadeln  l  (guide,  passette,  guide).  Jeder  Kettenfaden  f  ist 
durch  ein  Öhr  einer  solchen  sog.  Nadel  l  geführt,  die  nun  den  Faden  ent- 
sprechend dem  Bindungsgesetz  führen  —  legen  (poser,  lay)  —  muss. 
Bei  der  am  häufigsten  vorkommenden  Anordnung  liegen  die  Haken-  oder 
Spitzennadeln  n  fest,  dann  müssen  die  Lochnadeln  zwischen  den  Haken- 
nadeln hindurch  gehoben  und  gesenkt  werden  können  und  müssen  auch 
seitlich  über  und  unter  den  feststehenden  Nadeln  hin  zu  bewegen  sein. 
Die  Lochnadeln  liegen  parallel  zu  einander  in  einer  etwa  unter  45*^  ge- 
neigten Ebene  vor  der  Hakennadelreihe  alle  gleich  hoch  in  der  sog. 
Kettenmaschine  (auch  kurz  Maschine  genannt)  vereinigt. 


^)  Die  amerikanischen  Rundstrickmaschinen  sollen  bis  200  Reihen  in  der 
Minute  liefern.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894.    S.  1139. 
«)  Willkomm,  a.  a.  0.,  L  Teil,  S.  41  u.  flg. 
K&rmarach-Fiicher,  Meohan.  Technologie  III.  58 
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/V«    >i|    A/ 


Flg.  40*)— 411. 


Die  am  häufigsten  angewendete  Anordnung  ist  die  mit  festliegenden 
Hakennadeln,  beweglichen  Platinen,  Presse  und  Lochnadeln,  für  diese 
soll  kurz  der  Arbeitsvorgang  erläutert  werden. 

Zu  Anfang  eines  Waren- 
stückes   muss   man    sich 
eine  Reihe  Schleifen  auf 
den     Nadeln     herstellen. 
welche    die   Stelle    einer 
„alten"  Maschenreihe  ver- 
treten.    Statt   des  „An- 
schlagens**    (S.  907J  ge- 
schieht  das  durch  Über- 
legen   je    eines    Ketten- 
fadens   über    mindesten.« 
je   eine   oder    auch  zwei 
Hakennadeln    (Fig.   412 
bis  414). 

Arbeitsvorgang 
(Fig.  412—421,  Faden- 
schlingungen  a  bis  k). 
1.  Einschliessen.  Die 
auf  den  Hakennadeb  n 
hängende  Schleifenreihe  wird  von  den  Kehlen  der  Platinen  b  erfasst  und 
auf  den  Hakennadeln  nach  hinten  gezogen  (Fig.  409).  Zugleich  neigen 
sich  sämtliche  Lochnadeln  l  gegen  die  Stuhlnadeln  und  stehen  unter  der^ 
Lücken.  2.  Legung  (posage,  lap)  unter  eins.  Die  Lochnadeln  / 
werden  um  eine  Teilung  zur  Seite  (z.  B.  nach  rechts)  geschoben  (Fig.  413). 
'\,  Legung  über  eins.  Die  Lochnadeln  werden  gehoben  und,  wenn 
sie  über  den  Haken  nadeln  stehen  (Stellung  t  in  Fig.  409)  wiederum  um 
eine  Teilung  (vielleicht  in  demselben  Sinne  wie  früher)  zur  Seite  g«* 
schoben  und  darauf  gesenkt  (Fig.  414).  Durch  diese  Legung  sind  ein- 
zelne, miteinander  nicht  verbundene  Henkel  entstanden,  welche  durdi 
die  Vorsprünge  b  (Fig.  409)  der  Platinen  von  der  alten  Ware  noch 
getrennt  sind.  4.  Verteilen,  Partagiren  bedeutet  hier  das  richtige 
Unterbringen  aller  Schleifen  unter  die  Haken  und  wird  von  den  Platinen 
besorgt.  5.  Pressen;  6.  Auftragen  (Fig.  415);  7.  Abschlagen 
(Fig.  416,  417)  erfolgt  wie  bei  dem  Arbeitsvorgange  der  Kulirware. 
Mit  dem  Einschliessen  beginnt  die  Arbeit  aufs  neue;  nur  erfolgt  jetit 
<He  Legung  über  eins  nach  der  entgegengesetzten  Richtung  (Fig.  416 
bis  421).  Die  Faden  verschlingungen  416  und  417,  sowie  420  und  421 
h^ind  gleich,  entsprechen  nur  verschieden  grosser  Fadenspannung  und  sind 
gezeichnet,  um  den  t Übergang  besser  hervorzuheben. 

Die  auf  diese  Weise  hergestellte  einfachste  Ketten  wirk  wäre 
ist  der  sog.  halbe  einfache  Tricot,  wie  er  durch  Fig.  384  (S.  904) 
dargestellt  ist. 


^9 


er.       ^ 


Maschenbildang  der  Ketten  wirk  wäre. 
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Anordnung  und  Bewegung  der  Werkzeuge  beim  Hand- 

kettenstnhl. 

Figur  422  stellt  das  Oberwerk  (also  den  oberen  Teil)  eines  Ketten- 
wirkstuhles  (mutier   ä  chaine,  tvarp  lootn,   tvarp  frame)   dar,   wie  es 
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vielfach    bei  den  dnrcb  Hand   betriebenen  Kett«iistflhleii  (Handketten- 
st&blen)  ansgefDbrt  wird. 

Die  Haken-  oder  Stahlnadeln  n  sind  wie  bei  den  Koiirstühlen 
(Tgl.  PiissiLote  S.  910)  in  Bleie  eingegossen  nnd  an  der  Kadelbarre  a 
befestigt.  Die  Platinen  b,  welche  hier  nur  als  stehende  angewendet 
werden  (S.  907),  bllngnn  an  der  Platinenbarre  e  befestigt  zwischen  den 
Nadeln  nach  unten.    Sie  sind  gemeinschaftlich  vor  and  zurück,  auf  nid 


Fl«.  4»J. 


Hb  7a  bewegen,  /u  diesem  Zwecke  ist  die  Platinenbarr«  r  mit  den 
Httugarmon  •'  drobbar  aufgebSngt,  so  dass  sie  mittels  eines  Handgriff«« 
(der  Ar\u-itsstange)  vor  «nd  mrück  bewegt  werden  kSnnen.  Hs 
H&nganm'  sind  nu  die  Stroi^karme  r  angeschlossen,  welche  durch  Fum- 
tritti'  nach  imlon  gi'fojjen  wenien,  wfihrend  das  Nachobeniiehen  Federn 
tyua-ivgen.  Die  Howr-iiangen  der  Platinenbarre  weiden  nach  beiden  Rifb- 
t«nj;eu  bin  dnn-h  »t(>lUvtn>  .Vn!n-hlH^t'i>en  vPiieki^s,  pieds  eganx)  begrenrt. 


Handkettenstuhl.  917 

Die  Presse  p  ist  von  derselben  Form  und  ihre  Bewegung  ist  gerade 
80  eingerichtet,  wie  im  Kalirstuhl.  Sie  ruht  auf  Armen,  wird  durch 
einen  Zug  mittels  eines  Fusstrittes  abwärts  und  durch  eine  Feder  auf* 
wärts  gezogen  (vgl.  Fig.  429,  S.  923).  -  ■»■-■n^ 

Die  Loch-  oder  Maschinennadeln  l  sind  ähnlich  wie  die  Stuhl- 
nadeln mit  Bleien  umgössen  und  in  einer  Schiene,  der  Maschinennadel- 
bar  re  g  untergebracht.  Die  Schiene  g  mit  den  Lochnadeln  heisst  nun 
die  Kettenmaschine,  Maschine  oder  Leiter  (guide  bar);  sie  reitet 
mit  zwei  Füssen  auf  der  Stange  h.  Statt  einer  Maschine  können  zur 
Erzeugung  bestimmter  Muster  in  einem  Stuhle  auch  zwei  oder  meh- 
rere Maschinen  untergebracht  sein,  sie  reiten  dann  sämtlich  auf  der 
Stange  h. 

Die  Lochnadeln  müssen  sich  nun,  wie  oben  (S.  918)  auseinander- 
gesetzt ist,  nach  drei  Richtungen  hin  bewegen  können:  sie  müssen  auf- 
und  absteigen,  sich  vor-  und  zurückziehen  und  sich  um  bestimmte  Masse 
seitwärts  schieben.  Das  Auf-  und  Abwärtssteigen  wird  dadurch  hervor- 
gebracht, dass  die  Stange  h  an  einen  Hebel  i  angeschlossen  ist,  welche 
mittels  Zug  k  an  einen  Fusstritt  angeschlossen  ist.  Das  Eigengewicht 
der  Maschine  besorgt  den  Abwärtsgang,  wobei  auch  wieder  Anschläge 
die  Wege  begrenzen.  Die  Vor-  und  Bückwärtsbewegnng  der  Lochnadeln 
ist  von  der  Auf-  und  Abbewegung  des  Werkes  abhängig  gemacht,  derart, 
dass  beim  Heben  des  Werkes  die  Lochnadeln  vor  die  Nadeln  zu  stehen 
kommen,  während  beim  Senken  des  Werkes  (wie  beim  Einschliessen)  die 
Maschinennadeln  sich  gegen  die  Stuhlnadeln  bewegen.  Die  Maschine 
stützt  sich  mit  der  Stellschraube  m  gegen  die  Platte  o,  welche  wieder 
mit  Füssen  auf  der  Stange  h  reitet;  nach  rückwärts  stützt  sich  diese 
Platte  gegen  den  Schieber  g,  welcher  vermittels  der  Feder  r  fortwährend 
nach  rückwärts  zum  Anliegen  an  den  Winkelhaken  s  gezwungen  wird. 
Der  Winkelhebel  8  wird  aber  durch  eine  Zugstange  von  dem  Streck- 
arme e  mit  in  Schwingung  versetzt. 

Die  Verschiebung  der  Maschine  in  der  Querrichtung  des 
Stuhles  behufs  Legung  der  Fäden  unter  und  über  die  Stuhlnadeln  wird 
je  nach  dem  Muster,  zu  regeln  sein,  fällt  also  gewünschtenfalls  verschieden 
gross  aus;  ermöglicht  ist  die  Verschiebung  dadurch,  dass  die  Maschine 
mit  Füssen  auf  der  Stange  h  reitet.  Die  Triebvorrichtungen  dazu  — 
gewöhnlich  Getriebe  (wheels)  genannt  —  werden  entweder  von  der 
Hand  des  Arbeiters  bewegt  —  Handgetriebe  (hand'wheels)  —  oder 
durch  Verbindung  mit  anderen  sich  bewegenden  Werkteilen  —  Selbst- 
ge triebe  (Daicson-wheels,  nach  ihrem  Erfinder  so  genannt). 

Beim  Handgetriebe  (Fig.  423)  wird  die  Seitenverschiebung  da- 
durch hervorgebracht,  dass  die  mit  den  Maschinenfüssen  in  ersichtlicher 
Weise  gekuppelte  Zahnstange  (Maschinenriegel  oder  Riegel)  t  durch 
Drehen  des  Rädchens  u  mittels  einer  Kopfscheibe  bewegt  wird.  Das 
Mass  der  Verschiebung  wird  dem  Arbeiter  leicht  dadurch  überwachbar 
gemacht,  dass  die  Kopfscheibe  am  Umfange  mit  Kerben,  Kämmchen 
versehen  ist,  welche  an  einer  Feder  vorbei  ratschen.  In  der  Figur  sind 
zwei  Riegel  für  zwei  Maschinen  dargestellt.    In  diesem  Falle  hat  natür- 
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lieh  jeder  Biegel,  bezw.  jede  Maschine  ihr  gesondertes  Bädchen  u.  Die 
Verschiebung  der  Ketten  m  aschine ,  also  das  Legen  ihrer  Päden,  nennt 
man  wohl  auch  das  „Schrauben*'. 
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Fig.  423. 


Beim  aelbstthätigen  Kettengetriebe  oder  Selbstgetriebe  (Fig.  424) 
wird  mit  Hilfe  des  Klinkrades  v  das  mit  ihm  verbundene  Eck-  oder 
Schneid r ad  w  geschaltet,  gegen  dessen  Umfang  sich  die  Biegel  x  an- 
legen, welche  ihrerseits  die  Fttsse  der  Maschine  bewegen.  Die  Maschine 
wird  durch  eine  Feder  immer  in  Bichtung  des  Pfeiles  o  gedrückt.    Man 

sieht  sofort,  dass  man  durch  die  ver- 
schiedene Gestalt  der  Schneidräder 
jede  gewünschte  Seitw&rtsschiebung 
hervorbringen  kann,  und  dass  man 
mehrere  Maschinen  durch  mehrere 
Schneidräder,  welche  hintereinander 
angeordnet  sind,  bethätigen  kann. 
-^  jL  Wie  eine  Betrachtung  der  VorgSnge 
■*  ""  bei  der  Maschenbildung  (S.  914)  lehrt, 
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hat  das  Schalten  in  drei  Absätzen 
(Tempos,  besser  Tempi)  zu  ge- 
schehen. Zu  diesem  Zwecke  sind  drei 
Schaltklinken  angeordnet,  welche  nach- 
einander zur  Wirkung  gelangen. 

Die  Klinke  1  schaltet  während 
des  „Einschliessens".  Während  des 
Kinschliessena  stehen  die  Maschinen- 
nadeln unter  den  Stuhlnadeln,  es  be- 
deutet also  die  hier  stattfindende  Ver- 
schiebung (sAo^)  eine  solche  unter 
den  Stuhlnadeln.  Die  Klinke  2  ist  am  Gestell  befestigt»  sie  schaltet 
daher  beim  Heben  der  Maschine,  wenn  das  Werk  in  die  hGchste  Stellung 
gelangt;  durch  Klinke  2  werden  also  die  Maschinen  „über  den  Stnhl- 
nadeln''  verschoben.     Die  Klinke  ^^   ist   gleichfialls  am  Gestell  befestigt, 
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schaltet  aber  beim  Abwärtssinken  der  Maschine.  Diese  8.  seitliche  Ver- 
Schiebung  findet  wieder  unter  den  Stahlnadeln  statt.  Die  Schaltungen 
sind  natürlich  so  zu  regeln,  dass  das  Schaltrad  immer  um  genau  eine 
Teilung  geschaltet  wird. 

Die  Beihenfolge  dieser  Schaltungen  ist  aber  nun  folgende:  Die 
erste  Verschiebung  unter  den  Nadeln  für  eine  nächste  neue  Legung  er- 
folgt beim  Senken  der  Maschine  durch  3,  also  schon  am  Schiasse  der 
nSchstvorhergegangenen  Legung;  die  zweite,  ebenfalls  unter  den  Stuhl- 
nadeln, geschieht  beim  Einschliessen  der  eben  beendigten  vorhergegangenen 
Reihe  durch  1  und  die  dritte,  über  den  Nadeln,  endlich  beim  Heben 
der  Maschine  durch  2.  Jedes  Schneidrad  enthält  ebensoviele  Felder  als 
das  Schalti-ad  Zähne  hat;  der  Höhenunterschied  zweier  Felder  ist  nur  im 
allgemeinen  gleich  einer  Nadelteilung,  kann  aber  auch  mehr  betragen, 
wenn  es  erforderlich  ist,  dass  die  Maschinen  mit  einemmale  um  mehrere 
Nadeln  zur  Seite  rücken.  Der  Übergang  von  einem  Felde  zum  anderen 
hat  aber  durch  entsprechende  Abschrägungen  allmählich  zu  geschehen. 

Statt  der  massiven  Schneid-  oder  Eckräder  kann  man  aach  solche 
anwenden,  welche  die  verschieden  hohen  Felder  durch  Stellschrauben  mit 
abgerundeten  Köpfen  gebildet  haben  (Schraubengetriebe);  aber  da 
diese  sich  leicht  lockern,  zieht  man  die  massiven  Schneidräder  im  all- 
gemeinen vor. 

Bemerkt  muss  noch  werden,  dass  beide  Getriebe,  Hand-  und  Selbst- 
getriebe, auch  gleichzeitig  an  einem  Stuhle  angewendet  werden,  das 
Selbstgetriebe  findet  sich  dann  meist  links,  das  Handgetriebe  rechts 
angeordnet. 

Regelung  der  Kettenfädenspannung.  Durch  verschieden  starke 
Kettenfädenspannung  lässt  sich  mehr  oder  weniger  dichte  Ware  erzielen. 
Die  Maschen  einer  eben  fertig  gewordenen  Reihe  hängen  durch  ihre 
Fäden  auf  der  einen  Seite  mit  der  vorhergehenden  Reihe  der  Ware  und 
auf  der  anderen  Seite  mit  dem  Kettenbaume  y  (Fig.  422)  zusammen. 
Ist  hierbei  die  Fadenspannung  gross,  so  werden  die  eben  fertig  gestellten 
Maschen  kurz  gezogen,  die  Ware  wird  also  dicht  oder  fest  (serrä,  dose, 
stiff)^  ist  die  Spannung  geringer,  so  werden  die  Maschen  lockerer  und 
damit  die  Ware  locker  (desserr^,  loose,  slack). 

Die  Spannung  der  Kettenfäden  lässt  sich  durch  verschieden  grosse  Be- 
lastung P  der  Spannrolle  z,  welche  in  dem  sogenannten  Spann-  oder  Faden- 
kreuz drehbar  gelagert  ist,  in  leicht  ersichtlicher  Weise  regeln.  Das  selbst- 
thätige  Ablassen  der  Kettenfaden  vom  Kettenbaum  wird  in  folgender  Art 
bewerkstelligt.  Ist  eine  bestimmte  Fadenmenge  verbraucht,  hat  sich  das 
Spannkreuz  um  ein  bestimmtes  Stück  gedreht,  so  stösst  der  Anschlag  A 
den  federnden  Schieber  B  mit  der  Sperrklinke  C  zurück  und  giebt  da- 
durch den  Kettenbaum  frei,  so  dass  von  diesem  durch  den  Zug  der 
belasteten  Spannrolle  eine  bestimmte  Länge  abgezogen  wird.  Dadurch 
wird  der  Schieber  B  wieder  frei  gegeben  und  die  Feder  legt  die 
Klinke  C  in  das  Sperrad  des  Kettenbaumes  ein  und  sperrt  diesen  somit. 
Der  Abzug  der  fertigen  Ware  erfolgt  durch  Drehen  des  Warenbaumes 
(work  beam)  D, 
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Zungennacleln  (S.  912)  kommen  in  der  Kettenwirkerei  nnr  bd 
mech&niscben  Stuhlen  (an  FangkettenstUhlen  und  RondkettenstUhlen)  vor. 
Da  bierbei  jede  Nadel  einen  Faden  fUr  BJch  als  Schleife  aufgelegt  erhält, 
E>o  kann  man  auch  alle  Nadeln  auf  einmal  bewegen  und  gleichzeitig  ein« 
Reihe  von  Maseben  bilden. 


Anordnung  und  Bewegung  der  Werkzeuge  am  Uand- 
kuUrstnhl '). 

Die  Anonlnang  der  einzelnen  Werkzeuge  iat  aus  Fig.  425  eraicfal- 
tich ,  welche  das  Oberwerk  (upper  framing)  eines  Handkuli rstuhle» 
darstellt,  während  die  für  die  Maschenbildnng  nötigen  Bewegungen  der 
einzelnen   Werkzeuge  schon  anf  S.  907,  908  erläutert  sind. 

Die  Stuhlnadeln  c  sind  in  Bleien  wiederum  an  der  Nadelbarre // 
befestigt.    Zwischen  ihnen  sind  die  Platinen,  welche  abwechselnd  stehende 


Flg.  *2ä. 

nnd  fallende  (S.  907,  911)  sind,  beweglich.  Die  stehenden  Platinen  b 
sind  drehbar  mittels  der  sog.  Oberbleie  an  der  Platinenbarre  (Platinen- 
baum)  g  anfgehängt  und  bewegen  sich  mit  dieser  geoieinschaftlich  auf 
und  ab.  Am  unteren  Ende  sind  die  Platinen  in  der  Platinen- 
schachtel  ik  (holte  ä  platinea,  facing  bar)  geführt.  Platinenbarre  und 
Schachtel  sind  gemeinschaftlich  an  dem  HBng-  oder  Werkarme  F 
{hanging  chtek)  befestigt ,  welcher  somit  das  Vor-  und  Rtickschiebeu 
fiämtlicber  Platinen  gestattet.  Die  Hängarme  bilden  mit  den  wagerechten 
Streckarmen  E  das  sogenannte  Hängewerk,  welches  durch  die  Werk- 
feder 0  für  gewöhnlich  in  gehobener  Stellung  gehalten  wird.  Die 
Schwingungsgrenzen  des  Streckarmes  sind  durch  die  Stellschrauben  12, 13 
bestimmt. 

Die    fallenden    Platinen    a    sind    an    zweiarmigen    Hebeln    h 
(Schwingen,  Unden,  Qn.Ae,jack)  aufgehängt,  welche  auf  die  ünden- 
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oder  Schwingenruthe  e  (verge,  rod,  jack  wire)  drehbar  aufgeschoben 
sind.  Zwischen  die  Schwingen  sind  Führungsplatten  —  Kupfer  —  e^ 
eingefügt,    welche    auf   dem    Balken   J  —    der    Kupferlade    —    ihre 


A/\/ 
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Stützung  finden.  Die  Kupferlade  ist  auf  dem  Wagen  m  (chariot,  car- 
Hage)  untergebracht.  Das  allmählich  aufeinander  folgende  Abwärts- 
bewegen der  fallenden  Platinen  beim  Kuliren  erreicht  man  nun  durch 
Heben  der  hinteren  Enden  mittels  eines  darunter  hinweggleitenden 
Schlittens  mit  keilför- 
miger Erhebung,  dem  so-  ^ 

genannten     Ross     oder     ^.fgr] ^^^ *pg^-^^^'^y^ 

Rösschen    r    (chevalet,       y<r  yv\/  ^      /<r 

slur).  Man  nennt  diese 
Art  Stühle  deshalb  Röss- 
chenstühle  (mötier  ä 
chevalet ,  iron  frame, 
english  frame,  slur  cock 
frame).  Für  hölzerne 
Schwingen  liegt  unter 
deren  hinteren  Enden  im 
Stuhl  drehbar  eine  Holz- 
walze (tambour,  drum) 
mit  schraubengangfÖrmig 
aufgesetztem  Kranze,  des- 
sen Anssenkanten  zahn- 
förmig  ausgeschnitten 
sind.  Diese  Zähne  stossen 
bei  ihrer  Drehung  einzeln 
an  die  Schwingen  und  he- 
ben dieselben  (Walzen- 
stuhl,  wooden  frame). 

In  Figur  426,  427 
ist    das    Rösschen    r  Fig.  428. 

genauer  gezeichnet.     Es 

bewegt  sich  auf  der  Rösschenstange  n  hin  und  her,  indem  es  an 
die  beiden  Enden  der  um  die  Rolle  Q  geschlungenen  Schnur  u  an- 
geknüpft ist,  welche  Rolle  durch  abwechselndes  Treten  der  beiden  Tritte 
ST  in  Schwingung  versetzt  wird  (Fig.  428).    Der  Rösschenkeil  s  drückt 
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hierbei  die  getroffenen  hinteren  Schwingenenden  in  die  Höhe.  Die  Neigung 
der  Flanken  des  Keilstückes  a  mnss  so  gewählt  sein,  dass  jede  Platine 
schon  ganz  herabgeschoben  ist,  ehe  die  folgende  bei  ihrem  Abwärts- 
kommen auf  den  über  den  Nadeln  liegenden  Ffiden  drückt,  da  sonst  letz- 
terer festgeklemmt  wird  und  die  Schleifen  nngleichmässig  lang  entstehen. 

Dichtere  (festere)  oder  losere  (lockere)  Ware  lässt  sich  dnrch 
verschieden  tiefes  Kniiren,  durch  kürzere  oder  längere  Schleifen,  dnrch 
verschiedenen  Hub  der  fallenden  Platinen  erzielen.  Statt  hierbei  den  Keil 
im  Rösschen  zu  verstellen,  lagert  man  diesen  federnd  (Feder  t)  und  zieht 
vor,  den  Hub  der  vorderen  Schwingen  enden  nach  unten  zu  begrenzeD, 
indem  man  eine  mittels  Stellschrauben  der  Höhe  nach  stellbare  Anscblsg- 
leiste,  das  sog.  Mühleisen  v  oder  den  Steg  (barre  ä  moulinet,  r^gle 
maille,  faUing  bar)  anordnet  (Fig.  425).  Durch  Tieferstellen  des  MQhl- 
eisens  werden  die  entstehenden  Maschen  länger,  das  Gewirke  also  lockerer. 
Das  Mühleisen  ist  ausserdem  in  seinem  Kästchen  auch  wagerecht,  nach 
rückwärts,  schiebbar,  so  weit,  dass  es  hinter  die  in  Figur  425  ange- 
deutete Kerbe  der  Schwingen  h  gebracht  werden  kann.  Die  Schwingen 
führen  dann  einen  sehr  grossen  Hub  nach  unten  aus  und  bringen  also 
sehr  lange  Maschen  hervor.  Dieses  Verfahren  wird  angewendet  zur  Er- 
zeugung der  sog.  Langreihen  (rangle  lache,  slcuik  caurae),  welche  in 
Warenstücken  bisweilen  angebracht  werden,  um  mit  ihnen  die  Stücke 
zur  weiteren  Vollendung  auf  die  Nadeln  anderer  Stühle  leicht  aufhängen 
zu  können  oder  durch  Verketteln  der  langen  Maschen  ein  Warenstück 
zu  schliessen. 

Die  hinteren  Schwingenenden  führen  sich  in  einem  Rost  oder  Gitter  x, 
gegen  sie  stemmen  sich  die  Federn  f,  die  an  dem  sog.  Federstocke  ti 
angebracht  sind  (Fig.  425). 

Durch  das  Kuliren  entstehen  nun  nur  im  Einnadelstuhle  über  jeder 
Nadel  Schleifen;  bei  den  Mehmadelstühlen  (S.  911)  müssen  die  Schleifen 
erst  noch  durch  die  mit  dem  Hängewerk  abwärts  kommenden  stehenden 
Platinen  gleichmässig  verteilt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  wird  der 
Daumendrücker  F  (pouce,  thumb  plate,  frame  handle)  nach  innen,  nach 
hinten  gedrückt.  Hierbei  legt  sich  die  Nase  z  unter  den  vorderen  Teil 
des  Hebels  ^,  welcher  auf  jeder  Seite  des  Stuhles  einmal  ausgeführt  i^t 
und  zwischen  sich  die  Schiene  w,  die  Schwingen-  oder  Undenpresse 
(loqueur,  bascule,  locking  bar)  trägt.  Durch  Nachinnenpressen  des  Danmen- 
drückers  wird  sich  zunächst  die  Schwingenpresse  w  senken.  Die  vorderen 
Schwingenenden  mit  den  daran  hängenden  Platinen  sind  aber  schwer  zn 
heben,  sie  lassen  sich  durch  die  innen  drückende  Schwingenpresse  nicht 
sogleich  aufwärts  drücken,  sondern  es  wird  im  Gegenteil  zunächst  dnrch 
das  Andrücken  von  z  qxl  y  das  ganze  Hängewerk  F  abwärts  gezogen. 
Dabei  kommen  auch  die  stehenden  Platinen  abwärts  und  versuchen  die 
Fäden  einzudrücken.  Hierdurch  wird  das  weitere  Senken  des  Hänge- 
werkes erschwert  und  die  Daumendrücker  können  nun  ebenso  leicht  die 
Schwingenpresse  senken,  es  steigen  nun  die  fallenden  Platinen  aufwärts, 
die  stehenden  senken  sich  unter  die  Nadeln,  bis  die  gleichmässige  Ver- 
teilung erzielt  ist. 
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Durch  das  Aufdrücken  der  Schwingenpresse  w  werden  die  Schwingen 
zwischen  letztere  und  die  an  der  Platinenbarre  befestigte  Schiene  i, 
Schwingen-  oder  ündenhut  (verge)^  festgeklemmt  und  die  Platinen 
folgen  somit  ^  solange  das  Aufpressen  von  w  anh&lt,  allen  Bewegungen 
des  Hängewerkes. 

Die  Grösse  der  Vor-  und  Rückwärtsbewegung  der  Platinen  wird 
durch  besondere  Anschläge  (Anschlageisen)  begrenzt,  während  das 
Festhalten  des  Werkes  in  der  hintern  und  untersten  Stellung  durch 
Einlegen  von  Haken  (Einschliesshaken,  Crochirhaken,  crochets, 
cockinga)  erfolgt. 

Die  Presse  P  (presse,  spring  bar,  presser,  Fig.  429)  ist  beiderseits 
an  einarmigen  Hebeln,  den  Pressarmen  L  befestigt  und  wird  durch 
Treten  auf  einen  Tritt  (Pressschemel,  p^dale,  treddle,  treadle)  mittels 
einer  Zugstftnge  K  nach  unten  gezogen,  während  eine  Feder  N  oder  ein 
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Gegengewicht  das  Wiederheben  und  das  Halten  in  der  Ruhestellung  be- 
sorgt. Beim  Niederziehen  der  Presse  drückt  diese  die  Nadelhaken  in 
die  Nadelzschaschen  (S.  907)  ein.  An  den  Pressarmen  angebrachte,  als 
Stellschrauben  ausgeführte  Anschläge  7  ermöglichen  die  Presstiefe  genau 
zu  regeln. 

Bei  Beginn  jeder  neuen  Maschenreihe  muss  der  Faden  entweder 
durch  Hand  oder  mittels  eines  besonderen  Faden führers  (guide  fil, 
thread  carrier,  carrier  needle)  über  die  Nadeln  gelegt  worden.  Der 
Fadenführer,  welcher  ein  mit  Öhren  versehenes  Blättchen  oder  Röhrchen 
ist,  befindet  sich  zu  diesem  Zwecke  auf  einem  Gleitklotze  oder  einem 
Kästchen,  welches  auf  einer  zur  Nadelreihe  parallelen  Schiene  von  dem 
Kösschen  aus  mitgeschleppt  wird.  Das  Rösschen  muss  immer  anter 
sämtlichen  Schwingen  hinweggehen,  während  der  Fadenführer  nur  um 
die  Breite  des  Gewirkes  hin-  und  hergeführt  zu  werden  braucht,  wobei 
vielfiach  diese  Breite  geringer  sein  kann,  als  die  Ausdehnung  der  Nadel- 
reihe  (geminderte   Ware,   S.  925).      Man   lässt    daher    den   Faden führer 
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durch  den  Rösschenzug  nur  durch  Reibung  mitnehmen  (ElemmfederD. 
Rollenreibung  u.  s.  w.),  welche  dann  überwunden  wird,  wenn  das  Käst- 
chen Yon  einem  stellbaren  Anschlage  aufgehalten  wird. 

Die  Spannung  des  von  der  Spule  zur  Ware  frei  ablaofendeD 
Fadens  muss  während  des  Kulirens  gleichmässig  sein.  Damit  nun  während 
des  Verteilens  und  Vorbringens  der  neuen  Schleifen  die  Randmaschen 
nicht  langgezogen  werden,  wird  der  Faden  im  frei  hängenden  Teil  erfasst 
und  festgeklemmt  oder  sogar  etwas  angezogen. 

Das  Abschlagen,  d.  h.  das  Herunterschieben  der  Maschen  von  deo 
Nadeln  in  die  neuen  Henkel,  wird  um  so  gleichmässiger  geschehen,  je 
gleichmässiger  die  Ware  selbst  abgezogen  wird.  Man  hängt  zu  dem 
Behufe  an  die  herabhängende  Ware  Gewichte  oder  eine  Walze,  auf  welche 
man  sie  von  Zeit  zu  Zeit  wickelt  oder  leitet  die  Ware  über  eine  Spann- 
rolle, während  der  Warenbaum  zeitweise  gedreht  wird,  oder  man  wickelt 
die  Ware  auf  einen  festgelagerten  Warenbaum,  welcher  durch  regelbare 

Reibungskuppelungen  oder  durch  Rutschgewichte  bewegt  wird. 

Unter  den  Veränderungen,  welche  der  Handstuhl  za  dem  Zwecke  erfahren 
hat,  seine  Leistungsfähigkeit  zu  erhöhen  und  die  mechanische  Anstrengnog 
dem  Arbeiter  möglichst  zu  erleichtern,  um  ihn  thunlichst  lanee  noch  in  der 
Herstellang  regulärer  Ware  (S.  925)  mit  den  Kraftstuhlen  in  Wettbewerb  su 
erhalten,  ist  auch  die  Einrichtung  wichtig,  mit  welcher  der  Stuhl  die  Rösschen- 
bewegunff  den  Platinen  unmittelbar,  ohne  Vermittelung  von  Schwingen,  mitteilt 
(Heinig  scher  Rösschenstuhl  ohne  Schwingen)^),  wobei  aber  gegenüber 
den  neueren  mechanischen  Stühlen  als  Vorteil  anzusehen  ist,  dass  die  Stühle 
noch  stehende  und  fallende  Platinen  enthalten. 

Gewirkte  Waren«). 

Als  Kleidungsstücke  verwendete  gewirkte  Waren  sollen  sich  vorerst 
den  Formen  der  Körperteile,  welche  sie  bekleiden,  gut  elastisch  an- 
schliessen  und  ferner  sollen  die  Fadenlagen  die  umhüllenden  Teile  auch 
überdecken,  müssen  also  so  angeordnet  sein,  dass  sie  den  Flächenraun 
der  Ware  gehörig  erfüllen,  ohne  sich  dabei  gegenseitig  zu  drängen.  Zur 
Herstellung  derartig  geschlossener  Ware  ist  es  ebensowohl  nötig, 
dass  man  für  einen  Stuhl  von  richtiger  Nadelteilung  uud  Platinenstärke 
einen  Faden  von  passender  Stärke  wählt,  als  man  auch  die  richtige 
Kulirtiefe  einhalten  muss.  Letztere  ist  bei  Einnadelstühlen  etwa  gleich 
der  Nadelteilung.  Wird  verhältnismässig  zu  feines  Garn  verwendet,  s^^ 
werden  grössere  Lücken  zwischen  den  Fadenlagen  bleiben  (hungerige 
oder  gezwungene  Ware,  hungry  loohing);  ist  das  Garn  zu  stark,  so 
nennt  man  die  Ware  voll,  völlig  (too  füll). 

Nach  ihren  Herstellungsarten  zerfallen  die  Wirkwaren  in  die  zwei 
Hauptgruppen  Kulir  waren  und  Ketten  waren,  denen  sich  noch  die 
Verbindung  beider  die  Kulir  kettenwaren  anschliessen. 


»)  Willkomm,  a.  a.  0.,  I.  Teil,  S.  32  m.  Abb. 

«)  Nach  G.  Willkomm,  Die  Technologie  der  Wirkerei,  I.  Teil,  2.  Aufl., 
Leipzig  1887,  auf  welches  vorzügliche  Werk  bezüglich  aller  die  Wirkerei  be- 
treffenden Fragen  verwiesen  werden  kann. 
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Kulirwarexi. 


Die  Kolirwaren  beiBaen  reguläre  Waren  (articles  proportionnöa, 
faahioned  oder  cieartd  oder  narroictd  goods),  wenn  sie  ihre  Gestalt  als 
Gebraachs gegen BÜtnde  scbon  wahrend  des  Wirkens  erhalten,  und  ge- 
acbnittene  Waren  (articles  decoQpäs,  eut  goods),  wenn  die  Gebrauchs- 
teile aus  einem  grösseren  Warenstücke  herausgeschnitten  werden.  Re- 
guläre Waren  enthalten  also  feste  Randraaschen  und  glatte  Nähte, 
wahrend  bei  den  geschnittenen  Waren  infolge  der  zerschnittenen  Band- 
maschen  stark  auftragende  wulstige  Nähte  nötig  werden. 

Reguläre   KuUrwaren. 

Zur  Erreichung  der  verschiedenen  Gestalten  der  Gebrauchsgegen- 
stände Eetzt  man  sie  aus  den  einzelnen ,  ebenSHchig  gearbeiteten  Teilen 
znsammen,  wobei  die  Breite  der  einzelnen  Teile  entsprechend  vermehrt 
oder  vermindert  wird.  Vermehrt  wird  die  WHrenhreite,  indem  man  in 
<ler  nächst  breiteren  Reihe  noch  die  Nachbamadel  der  früheren  Rand- 
uadel  mit  Faden  umwickelt  oder  dadarch,  dass  man  die  Randmascbe 
•ler  früheren  Reihe  nm  eine  Nadel  nach  anasen  umhängt  (Zunehmen, 
Aasdecken,  älargir,  widen).  Vermindert  wird  die  Wareubreite  da- 
dnrch,  dass  man  in  einer  Reihe  die  änssersten  Randmaschen  von  den 
Nadeln  abhebt  und  auf  die  zunScbst  nach  innen  liegenden  Nadeln,  welche 
schon  Maschen  enthalten,  noch  mit  anfbfingt  oder  aufdeckt  (Mindern, 
Decken,  diminuer,  ttarrow,  tickle  off),  so  wie  es  Figur  430  er- 
kennen lässt. 

Die  hierzu  benutzten  Werkzeuge  sind  die  Minder-  oder  Schaff- 
nadel (poini;on,  teork  needle)  (Fig.  491),  geeignet  zum  Einfahren  in 
eine  Masche  und  Abheben  derselben  von  den  Nadeln,  und  der  Decker 
(porte-poin^on,  tiekler)  (Fig.  432  bis  434). 


Fi«.  430.  Flg.  1)1-43*. 

Dieter  besteht  aiin  einigen  zwischen  Platten  gekleiunten  Decknailelii 
(corci-ers)  mit  wenig  abwärts  gebogener  Spitze  und  mit  langen  Nuten  nuf 
'len  unteren  Seiten.  In  den  Decker  nimmt  man  so  viel  Decknudeln,  als  man 
Rnndmascfaen  beim  Mindern  veraciiieben  will  (i  bis  6),  wobei  natUrlicb  die 
Teilnng  des  Deckere  mit  der  des  Stuhles  Ober  einstimmt.  Beim  Arbeiten  mit 
dem  Decker  drückt  man  ihn  mit  den  Spitzen  in  die  Zscbnscben  der  Stublnadeln 
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(Fig.  434),  80  daas  man  mit  Hand  oder  mit  den  Platinen  die  Maschen  in  g^ 
wünschter  Weise  auf  die  Decknadeln  aufschieben,  abziehen,  zur  Seite  rücken 
und  wieder  aufh&ngen  kann. 

Die   einfache  Mindermaschine  (diminueuse,   narrowing  waehine)  zeigt 
Figur  485.    Die  durch  Kette  g   miteinander  gekuppelten  Schienen  d  e  tragen 


\ 


für  die  Herstellung  symmetrischer  Stücke  die  Decker  in  der  Weise  verteilt,  dass 
für  je  ein  Warenstück  ein  rechter  Decker  i  und  ein  linker  k  aufgeschraubt  ist. 
Durch  Drehen  des  Eerbenrades  m  um  je  eine  Teilung  werden  die  Decker  um  je 
eine  Nadelteilung  links  bezw.  rechts  verschoben. 

Geschnittene  Kulirwaren 

werden  entweder  mit  der  Handschere  ans  grösseren  Warenstücken  aas- 
geschnitten nach  Zeichen,  welche  man  während  des  Wirkens  in  der  Ware 
anbringt  (Laufmaschen,  übergehängte  Maschen  u.  s.  w.)  oder  nach  auf- 
gedruckten Mustern  und  Schablonen,  oder  die  Stücke  werden  durch 
scharfe  Schneidstempel  ausgeschlagen  oder  durch  Schneidformen  in 
Schrauben-  oder  Kniehebel-  oder  Excenterpressen  ausgeschnitten. 

Glatte  Kulirwaren. 

Nach  Art  der  Maschenform  und  Fadenverbindung  ist  die  Kulirware 
einzuteilen  in  glatte  (tricot  uni,  piain  frame  tvork  knitting,  piain  goods) 
und  in  gemusterte  Kulirware  (Wirkmuster,  tricot  k  dessin,  fancy 
gooda).  Glatte  Kulirware  zeigt  die  einfachste,  gleichmässig  verlaufende 
Maschenform,  wie  solche  in  Fig.  388  (S.  904)  dargestellt  ist.  Auf  der 
linken  Seite  treten  alle  bogenförmigen  Teile  der  Maschen  besonders 
hervor  (Fig.  383  und  Fig.  436),  auf  der  rechten  Seite  liegen  dagegen 
ihre  mehr  geraden  Verbindungstücke  oben  auf  (Fig.  437). 

Zur  Untersuchung  von 

i 


Waren  ist  es  vorteilhaft, 
dieselben,  gleichmässig  aus- 
gespannt, gegen  das  Licht 
zu  halten,  sodass  die  Waren- 
rückseite  dem  Beobachter 
zugekehrt  ist ;  es  ergiebt  dies 
dieselbe  Lage,  in  welcher  die 
Ware  während  der  Herstel- 
lung dem  Arbeiter   gegen- 


Fig.  486. 


illHMli 


Fig.  iil. 
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über  am  Stuhle  hängt,  wie  aus  den  Vor^ngen  der  Maschenbildune  hervor- 
geht. Alle  folgenden  Zeichnungen  yon  Fadenverbindungen  sind.  Bilder  der 
Warenrückseite. 

Glatter  Ware  wird  bisweilen  durch  Anbringung  einer  Futter- 
decke (lining)  ein  anderes  Aussehen  verliehen.  In  Zwischenräumen 
nach  je  2  bis  4  Reihen  fährt  man  mit  einem  mehrfach  zusammengelegten 
Vliess  gekrempelter  Wolle  oder  Baumwolle  durch  die  Nadelreihe,  die 
sämtliche  Haken  geöffnet  und  die  alten  Maschen  zurückgeschoben  hat. 
In  den  Haken  bleiben  Faserhäufchen  hängen,  über  diese  wird  kulirt 
und  weiter  in  gewöhnlicher  Art  gearbeitet.  Auf  der  Warenrückseite 
entsteht  eine  pelzartige  Decke;  diese  Ware  heisst  Pelz-  oder  e in- 
gekämmte Ware  (ßeecy  hosiery).  —  Eine  andere  Art  Futter  erhält 
man  dadurch,  dass  man  nach  je  2  oder  mehreren  Maschenreihen  einmal 
eine  Langreihe  (S.  922)  kulirt,  welche  ohne  zunächst  verarbeitet  zu 
werden,  also  als  Henkelreihe,  rückwärts  zur  alten  Ware  geschoben  un^ 
eingeschlossen  wird.  Kulirt  man  hierauf  in  gewöhnlicher  Tiefe  und 
schlägt  über  die  gebildeten  Henkel  die  Langreihe,  sowie  die  alte  Maschen- 
reihe ab,  so  stehen  auf  der  Warenrückseite  die  von  der  Langreihe  her- 
rührenden Platinenmaschen  als  Henkel  heraus  und  bilden  eine  Plüsch- 
decke. Dieser  Plüsch  oder  Kulirplüsch  (peluche,  plush)  wird  ent- 
weder so  verwendet,  wie  er  vom  Stuhle  kommt  oder  es  wird  die  Rück- 
seite gerauht. 

Eine  Unterbrechung  der  Gleichförmigkeit  ist  durch  Verwendung 
verschiedenfarbiger  Fäden,  also  durch  Herstellung  von  Farbmustern 
(fancy  colours)  zu  erreichen.  Hierbei  kann  das  Garn  in  ein  und  dem- 
selben Faden  verschieden  bedruckt  oder  geftlrbt  sein  (jaspirte  Ware), 
oder  man  kann  Fäden  von  verschiedener  Farbe  in  aufeinander  folgenden 
Reihen  abwechselnd  benutzen  (Ringelware,  tricot  rayö  en  laize,  en 
travers,  striped  goods)^  oder  in  ein  und  derselben  Reihe  so  verwenden, 
dass  man  jeden  Faden  nur  über  einen  Teil  der  Nadelreihe  legt  und 
kulirt;  kommt  hierbei  derselbe  Faden  in  allen  Reihen  immer  wieder  auf 
dieselben  Nadeln  zu  liegen,  so  wird  die  Ware  langgestreift,  kommt 
er  aber  in  den  folgenden  Reihen  auf  andere,  vielleicht  auf  mehr  oder 
weniger  Nadeln  in  der  Breite  der  Fontur  zu  liegen,  so  lassen  sich 
gesetzmässige  Musterungen  erzielen  (Jacquardware,  diamond  work). 
Man  kann  ferner  mehrere  Fäden  in  einer  Reihe  so  verwenden,  dass  man 
ein  und  denselben  Faden  mehrmals  an  verschiedenen  Stellen  über  die 
Nadeln  legt  und  an  anderen  Stellen,  an  denen  er  nicht  Maschen  bilden 
soll,  unter  den  Nadeln  hinführt  (unterlegte  Farbmuster).  Weiter  sind 
Farbmuster  in  glatter  Ware  dadurch  zu  erreichen,  dass  man  zwei  Fäden 
(von  verschiedener  Farbe  oder  auch  von  verschiedenem  Rohstoff  z.  B.  Baum- 
wolle und  Seide)  zugleich  über  die  Nadeln  legt,  aber  so,  dass  möglichst 
genau  der  eine  hinten,  der  andere  vorn  auf  den  Nadeln  liegt ,  es  kommen 
dann  die  Maschen  des  hinteren  Fadens  auf  die  Warenvorderseite  obenauf 
zu  liegen  und  verdecken  die  Maschen  des  vorderen  Fadens,  welchen  man 
vorherrschend  auf  der  Rückseite  sieht  (plattierte  Ware,  tricot  broche, 
pfated  tvork).    Endlich  stellt  man  Farbmuster  in  glatter  Ware  auch  nach 
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dem  Wirken,  in  den  fertigen  Warenstücken,  her  durch  Aufdrucken  von 
Farbe  mit  Formen  oder  durch  Aufnähen  von  Verzierungen  (Sticken, 
Brodieren,  Bordieren,  broder,  embroidering^  chevening). 

Gemusterte  Kulirware. 

Die  Wirkmuster  bestehen  in  Erhöhungen  und  Fadenanhäufungen 
oder  Öffnungen  in  der  Warenfläche,  wobei  mit  ihnen  wieder  Farbmuster 
verbunden  sein  können.  Zu  ihrer  Herstellung  erfordern  die  sogenannten 
glatten  Stühle  noch  yerschiedene  Vorrichtungen,  Maschinen  (daher 
Maschinenstühle  und  Maschinenware).  Solcher  Maschinen  sind 
folgende  fünf  zu  unterscheiden,  mit  denen  man  auch  5  yerschiedene 
Wirkmuster  herstellt:  die  Ränder-  oder  Fangmaschine,  die  Press- 
maschine, die  Stech-  oder  Petinetmaschine,  die  Werfmaschine 
und  die  Deckmaschine. 

Die  Bänder-  oder  Fangmaschine  (la  seconde  fonture,  le  petit 
mutier,  rib  machine,  derhy  rib  niachine)  besteht  im  wesentlichen  in  einer 
zweiten  Nadelreihe  (Maschinennadeln,  Fangnadeln)  6,  welche 
sich  entsprechend  beweglich  so  vor  den  Stuhlnadeln  a  befinden,  dass  die 
auf  ihnen  gebildeten  Maschen  (Maschinenmaschen,  Maschinen- 
reihe) mit  Hilfe  des  Abschlag-  oder  Scheuerbleches  v  (sUde,  Made, 
work  bar)  nach  hinten  vom  Arbeiter  weg  (in  Figur  438  also  nach 
rechts)  abgeschlagen  werden  können,  während  ja  die  auf  den  Stuhlnadeb  a 
gebildeten  Maschen  (Stuhlmaschen,  Stuhlreihe)  nach  vorn,  zum  Ar- 
beiter hin  (in  Figur  438  also  nach  links)  abgeschlagen  werden.     Zwischen 
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Fig.  438. 


Fig.  439. 


je  zwei  Stuhlnadeln  steht  immer  eine  Maschinennadel  und  umgekehrt, 
die  vollkommen  ausgebildete  Ware  hängt  mithin  abwechselnd  mit  einer 
Masche  an  einer  Stuhlnadel  und  mit  der  nächsten  an  einer  Maschinen- 
nadel. Aus  jeder  kulirten  Schleifenreihe  entsteht  eine  Maschenreihe  am 
Stuhl  und  eine  solche  auf  der  Maschine  und  beide  zusammen  bilden  eine 
l^eihe  des  Warenstückes.  Figur  439  zeigt  die  Fadenverbindung  der 
gleichmässig  nach  allen  Seiten  ausgespannten  Ware,  die  Stuhlmaschen  a 
wechseln  regelmässig  mit  den  Maschinenmaschen  b.  Während  des  Wir- 
kens wird  die  Ware  durch  starken  Zug  abgezogen,  nach  Aufhören  der 
äusseren  Anspannung  zieht  sich  daher  die  Ware  derart  zusammen,  dass 
sich  sämtliche,   in  der  Figur  stärker  ausgezogenen  Maschinenmaschen  h 
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eng  aneinander  Gchliessen  und  die  StnhlmaBchen  a  zurück  auf  die  andere 
Waienseita  dAngen,  wo  diese  ihrerseits  wieder  dicht  znsammenrtlcfc««. 
Das  erhaltene  Gewirke  erscheint  also  anf  beiden  Seiten  wie  glatte  Kalir- 
ware  und  zwar  wie  die  rechte  Seite  derselben,  man  nennt  es  deshalb 
Rechts-  und  R«chtBware;  bezw.  erscheint  es  wie  aus  zwei  Waren- 
stOcken  zusammengesetzt,  die  mit  den  Rückseiten  aneinander  liegen,  wes- 
halb es  wohl  auch  doppelflächige  Ware  heisst.  Die  Ware  erweist 
sich  mitbin  als  anseeiordentlich  dehnbar  und  elastisch,  sie  wird  deshalb 
namentlich  zu  RandstQcken  der  Socken,  der  Ärmel,  der  Hosenbeine  a.s.w. 
verwendet  (daher  auch  RBnderware,  tricot  ä  cAtes,  cAte  anglaise,  ribbed 
gooda)  *).  Beim  Stricken  erh&lt  man  dieselbe  Ware,  wenn  man  abwech- 
selnd eine  Masche  glatt  nnd  eine  verwendet  strickt. 

Ausser  der  Rechte-  and  Rechtaware  lassen  sich  anf  derselben  Maschine 
erzeugen;  Fangware  (Doppelpatent,  tricot  double,  cöte  donble,  grosse 
cAte;  ptjlka  rib,  dotAU  rib,  eardigan  slitch).  Sie  entsteht,  wenn  ab- 
wechselnd jede  kulirte  Schleifenreibe  nur  anf  den  Stnhlnadeln  zn  Maseben 
verarbeitet  wird  (gepresst  und  darüber  abgeschlagen),  während  auf  den 
Maecbinennadeln  die  Henkel  bloss  aufgefangen,   zn  den   bereits  vorhan- 
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denen  Maseben  geschoben  werden  und  mit  ihnen  Doppelmaschen  bilden, 
worauf  bei  der  nächsten  Reibenbildung  nnr  auf  der  Maschine  Maseben 
hergestellt  werden,  dagegen  auf  den  Stublnadeln  die  Schleifen  zu  den 
alten  Maschen  geschoben  werden.  Figur  440  zeigt  die  Maschenlage  vor, 
441  nach  einer  beendeten  Maschinenreihe,  Fig.  442  die  Faden  Verbindung. 
Die  Ware  hat  beiderseits  gleiches  Ausseben  und  zeigt  immer  zwei  erbObto 
Maschenat&bchen  a  und  b  durch  eine  zwiscbenliegende  tiefe  Furche  getrennt. 

Die  Perlware  oder  Perlfangware  (Halbpatent,  franz.  Fange,  tricot 
perlä,  roi/al  rib)  entsteht  durch  regelm&ssig  wechselnde  Herstellung  von 
je  einer  RSnderreibe  und  einer  Fangreifae.  Letztere  ist  immer  eine  Stuhl- 
reihe,  während  die  Mascb in enn adeln  die  Henkel  zur  Bildung  der  Doppel- 
maschen erfassen.  Die  Ware  weist  auf  beiden  Seiten  verschiedenes  Aus- 
sehen anf. 

Patentränderware  {patent  hroad  rib)  ist  genau  als  Bl^hts-  and 
Bechtsware  aufzufassen,  aber  ihre  einzelnen  Reiben  enthalten  die  Stuhl- 
□nd  Haschinonmaschen  nebeneinander  nicht  im  Wechsel  von  je  einer 
Masche,  sondern  in  irgend  einer  anderen  Reihenfolge.    Weitere  Abarten 


')  Ober  Rändermaachinen  vgl.  D.  p.J.  1879,  232,511;  231^,  453  m.  Abb. 
'VUoher,  Hntuo.  TeobDOk>g1e  m.  59 
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der  Fangware  sind  Doch  die  verscbobene  oder  versetite  Fangwaie 
oder  doppelflächige  Ware  (cAte  chevaläe,  shogged  pdlka  rib)  und  die  abei- 
kippte  Fangware  {lu-ialed  polka  rib)'). 

Links-  aud  Linksware,  auch  Strickware  genannt  {pearl-ieori, 

plniit  knittinff),  wird  erhalten,  wenn  man  abwechselnd  eine  Reihe  nur  zu 

rechts   abgeschlagenen  und  die   andere   nar   za   links    abgescbla- 

genea  Maschen  verarbeitet.    Beim  Stricken  wird  die  Ware  erzeugt,  wenn 

man  abwechaelnd  eine  Reihe  glatt  nnd  eine  verwendet  strickt.    Fig.  443 

zeigt  die  stark  ausgespannte  Ware.     Im  angespannten  Znstande  ai^t  m 

sich  so  zusammen,  daae  nach  bei- 

/*>.    ^-^    y^    ^^   f~\    ^~.        den  Seiten  die  Bogen  beranstreteD. 

U    l    )    l    M    /  LJ    \   1        wahrend  die  geraden  Stücke  ver- 

/Ä'  ß^L/'\,^'\S\J^^LJ^^       deckt  in  der  Tiefe  liegen ;  sie  zeigt 

X;i,^f\y^\J\J^^JtJ^       wäre.  Die  Ware  ist  namenUich  in 

Ttg.ua.  ^ich    aach    noch  der  auf  S.  9!< 

gekennzei ebnete  PlDscb  faerstellei: 
sie  dient  hierbei  ali^  Reeben.  Der  Plüacb  wird  dann  Fangplflsch  {nh 
pluak)  genannt. 

Mit  Hilfe  der  Fressmaachine  (Pressblech,  BlechmaKohine, 
barre  ä  encoche,  tttek  preaser)  werden  die  sog.  Pressmnster  erwogt. 
Als  Pressmnster  (tricot  goillochü,  tuck  patUrns)  bezeichnet  man  diejemgen. 
welche  entstehen,  wenn  nach  Massgabe  des  Musters  die  Hakennadeln  fBr 
das  Abschlagen  der  Ware  nur  zum  Teil  gepreaat  werden.  In  den  nicht 
gepressten  Nadeln  werden  sich  die  Fadenhenkel  fangen,  also  nicht  ab- 
geworfen werden,  sondern  als  Schleifen  stehen  bleiben.  Wird  die  Nadd 
dann  wieder  gepresst,  so  werden  alle  aufgespeicherten  Schleifen  auf  ein- 
mal übergeworfen  werden  und  in  der  zuletzt  auf  der  Nadel  gebildetes 
neuen  Masche  hängen  bleiben.  Infolge  der  Terscfaiedenen  Fadenspanonngen. 
welche  sich  durch  Zusammenzieh nng  in  der  Ware  ausgleichen,  entstehen 
mehr  oder  weniger  dichte  Stellen,  Erhöhungen  n.  s.  w.,  welche  in  geseti- 
müssiger  Weise  abgewechselt  zur  Musterung  benutzt  werden.  Hienu 
kommt  noch,  dass  gleichzeitig  auch  verschiedene  Farben  Verwendontr 
linden  künnen  (Farbpressmuster).  Zur  Erzeugung  ein&cberer  Pres- 
muster  rüstet  man  die  gewCbnliche  volle  Fresse  mit  Uberatehenden  ge- 
zackten Preasblecben  ans,  in  deren  Ausschnitten  die  nicht  gepreertra 
Nadeln  Platz  fanden.  Durch  Auswechseln  nnd  Vei'schieben  der  *si- 
schiedenen  Pressbleche  sind  daher  verscbiedene  Musterungen  möglich.  Ec 
entspreche  die  Pressblecbe  also  ungefBbr  den  Schäften  der  Weberei. 
Trifft  dae  Pressblecb  b  (Fig.  444)  mit  seinen  Zähnen  je  eine  Nadel  an 
die  andere,  so  spricht  man  das  Pressblech  als  Einnadelblech  ui. 
Fig.  443  giebt  ein  damit  hergestelltes  Pressmaster  (Köper,  Einnadet- 

>)  N&berea  hierüber  «.  Willkomm,  a.  a.  0.,  [.  S.S1. 
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k&per)  wieder,  es  ist  entstanden  durch  abwechselndes  Bechts-  und  Links- 
sohieben des  Pressbleches  um  je  eine  Nadelteilung.  Wie  sich  hiermit 
aach  Farbmuster  herateilen  lassen,  kann  an  dieser  Figur  durch  die  ver* 
scbiedene  Schraffnr  erkannt  werden.  Dm  zu  einer  anderen  Musterung, 
Bindung  übergehen  zu  kSnnen,  werden  die  Preesbleche  ausgewechselt. 
Sie  kflnnen  zn  diesem  Zwecke  i.  B.  an  der  ümfl&ohe  eines  Prismas  be- 
festigt sein,  welches  sich  schalten  läset  (mebrwKndige  PreBsmaschinen). 
Die  reichsten  Musterungen  lassen  sich  dadurch  erzielen,  dass  man  die 
Pressbleche    durch    eine    Pressplatinenreihe    ersetzt,    welche    von    einem 


Fig.  4M. 


Jacquard -Getriebe  beeinflusst  wird  *).  Die  Muster  werden  beim  Ent- 
werfen auch  hier  anf  das  früher  (S.  582)  beschriebene  Patronenpapier 
gezeichnet. 

Stechmuster  oder  Petinetware  (tricot  k  jonr,  top  machine  pat- 
Itm,  lace  worh,  open  work)  wird  mit  Hilfe  der  BteohmBaohlne  (top 
machine)  gebildet,  indem  man  von  einzelnen  Stublnadeln  mittels  der 
Decknadeln  die  Maschen  abhebt  und  auf  eine  Nachbamadel  aufhängt, 
welche  somit  eine  Doppelmasche  bekommt.  Die  Muster  werden  nun 
0urch  regelmässige  Aufeinanderfolge  der  hierdurch  entstehenden  Durch- 
brechungen oder  Öffnungen  in  der  WarenflB,che  gebildet  (vgl.  Fig.  446). 

Wenn  man,  w&hrend  die  alten  Maschen  anf  den  Decknadeln  hängen, 
swiacben  ue  and  die  neuen  Manchen  einen  glatten,  vielleicht  farbigen  Fciden 
Ober  die  gante  Warenbreite  einlegt,  und  dann  die  alten  Haschen  wieder  anf 
die  Nadeln  anfhftngt,   so   verhält  sich  dieser  glatt  eingelegte  Faden  wie  ein 


D.  H.-P.  No.  66  800;  Z.  d.  V.  d.  Ing. 


XII.  Abschnitt. 


Sohuasrnden  und  es  entstellt  die  GogenanDte  Sibaflstulitware.  DidM  hil 
dadurch  natürlich  in  der  Breitenrichtunf;  de.i  Stü<:ke8  ihre  ElfteticitU  verlorn. 
FrflheT  nannte  man  diese  Ware  auch  Riegelware  und  die  dafdr  verwcndA 
Stechmaschine  hiees  Riegelmaachine. 

Die  ebenfalU  wie  die  Stechmu«ter  durch  geietuniaslge  A  afein nndcrfolp 
TOD  Öffnungen  entstehenden  Werfmuster  werden  heute  nur  nncb  suc  Ak- 
bringnng  Ton  bezeicbniingen,  Ziffern  u.  a.  w.  in  der  Ware  benutzt.  Man  etttM 
dem  Muater  enlsprechend  mit  einer  Mindemadel  jeweilig  eine  Mascha  itt 
hängt  sie  zur  Hälfte  auf  die  Nacbbarnadel  über. 

Deckmuster  (Ananas).  Mit  Hilfe  eines  lieBanderen  zweiten  Nad«]- 
systema,  der  Decknacleln,  werden  die  tintereii  Vei'bindangEslUcke  der  eia- 
zeloen  Maschen ,  welche  man  als  Platinenmaschen  im  Gegensatz  la  den 
oben  auf  den  Nadeln  liegenden  Bogen  —  den  Nadelmaschen  —  be- 
zeichnet, erfasst  und  seitlich  breit  gezogen,  entweder  nur  nach  ein« 
oder  nach  beiden  Seiten  hin;  diese  so  seitlich  breit  gezogenen  Platbcn- 
maschen  werden  dann  auf  die  gegenüberliegenden  Stuhlnadeln  öi«i* 
edeckt.  Fig.  447  verdeutlicht  diesen  VorgMg. 
Die  Maschen  sind  in  der  Richtung  der  rie- 
gezeichneten  Pfeile  gezogen  und  anfgedecb 
worden,  Auch  hierdurch  ent&tehen  wegn 
der  verschieden  starken  FadenepanDiiDg  ^1 
Bammenziehnngen  in  dar  Ware,  welche 
Herauötreten  aus  der  Ebene  der  Wart 
dadurch  hervorgerufene  Beiich tncgs' 
das  Muster  erzeugen. 

Diese  Wirkmnster  kommen  bJswi 
je   zweien   verbanden    vor,    die   Sttlhle 
ivei  der  genannten  Mascbinen ;  so  haben 
Fang>  oder  RünderstUhle  nicht  selten  noch  eine  Stech ma sc hine  oder 
Pressmascbine  für  die  Stuhl-  oder  fllr  die  Mascbinen  nadeln. 


geschoben    oder 


Flg.  «1. 


halten  dann  natürlich  je  i 


ist  die  Verwendung  n 


Die  Eettenwaren  (tricot  k  chalne,  warp  fabrie)  '). 

In    den    früheren    ErlHuterungen    über   die   MascheiibiJdnng  (S.  I 
~  iner  Kette,  also  nur  einer  sog.  KeitötniU 

mit  einer  Reibe  Fäden,  am  Handstnhle  v< 
gesetzt  worden ;  es  lassen  sieb  aber  auch  mdj 
Ketten  mascbinen  übereinanderliegend  atn  31 
anbringen,  wie  Fig.  44S  zeigt.  Die  Filde^ 
verschiedenen  Mascbinen  kSnnen  nun  in  ] 
Echiedener  Weise  unter  und  Über  die  3! 
nadeln  gelegt  werden,  sie  können  Tereclll 
farbig  sein  und  es  kSnnen  ab  und  in  1 
fehlen,  so  dass  die  mannigfaltigsten  1 
Verbindungen  (Legungen)  und  ParboM 
in    dichter    oder    durchbrochener    War«« 


1  Willtom 


i.  0-,  r,  £ 
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stehen.  Aach  die  Eettenwaren  lassen  sich  einteilen  in  glatte  and 
gemnaterte  (piain  and  faney  fahrics),  als  erstere  werden  solche  be- 
zeichnet, welche  auf  dem  Kettenstuhl  ohne  weitere  Vorrichtangen  oder 
„Maschinen",  wohl  aber  mit  einer  oder  beliehig  vielen  Kettenmascbinen 
gearbeitet  werden;  wahrend  die  gemuBterte  Ketten  wirk  wäre  nnter  An- 
wendung der  verschiedenen  Maschinen  (Pressmascbine ,  8.  930,  Fang- 
maachine,  S.  928).  Bei  der  DnterBnchting  einer  Eettenware  sind  als 
wesentliche  Punkte  folgende  zu  beachten:  1.  wieviel  Ketten m aschinen 
sind  zu  ihrer  Herstellung  verwendet  worden,  2.  wie  waren  die  Fftden- 
gmppen  in  jeder  Maschine  verteilt,  S.  wie  waren  die  Legungen  der 
einzelnen  Maschinen?  Die  nachfolgenden  Auseinandersetzangen  Über  ein- 
fachere Warenbindangen  werden  die  Untersuchung  ancb  zusammen- 
gesetzterer Waien  erleichtem. 

Glatte  Kettenwaren. 

a)  Dichte  Waren  (dose  warp  fabrics)  mit  einer  Maschine 
gearbeitet.  Enthält  der  Stuhl  nur  eine  Maschine,  so  werden  alle 
Kettenf&den  gleichzeitig  geführt  and  entweder  Über  oder  nnter  die 
Nadeln  gelegt.  Die  Fadenreihen  bilden  in  den  wagerechten  Maseben- 
reihen an  jeder  Stelle  dieselbe  Figur. 

Hierher  gehSren:  Halber  einfacher  Tricot,  einlegiger  Atlas, 
Kettentnch  und  Knglisch  Leder. 

1.  Halber  einfacher  Tricot  („Mail&nder",  Dmbigh  slilch,  ont  and  one 
fabric)  wird  ans  Baamwoll-  und  atarkem  WoHengam  gearbeitet  zu  leichten 
Futterstoffen  oder  starken  Decken  und  Shawli.  Die  Maachiue  enthält  volle 
f^en,  d.  h.  e«  fflbrt  jede  Lochnadel  einen  Kettenfaden.    Die  Fäden  werden 


für  jerle  Rfflbe  eret  unter  eine  Nadel  und  dann  Ober  eine  Nadel  nach  der- 
selben Seite  hin,  und  zwar  abwechselnd  nach  links  und  rechts  fOr  die  sich 
folgenden  Reihen  gel^  (Fig.  449);  kors  ansgedrQckt  nennt  man  diese  Lesung; 
unter  1,  Ober  1  und  zurQck  und  kann  dieselbe  durch  die  schemausche 
Fignr  450  angedeutet  erachtet  werden. 

S,  Kinlegtger  oder  einmaschiniger  Atlas  Isingle  atlat,  singte  lap 
loop,  Vandifkt).  Aus  Seide  oder  feiner  Baumwolle  verfertigt,  dient  dieser  Stoff 
fQr  Handschuhe,   aus   starkem  Wollgarn    fdr  Hoienstoffe  u.  s,  w.     Bei   sonst 
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S leicher  Feinheit  und  Dichte  enth&lt  diese  Ware   die   geringste  Fodenmeiige. 
UB  Fig.  451  uod  Schema  4b2  ersieht  mao,  du*  die  Platineiimatchei)  hier  Mtir 
knn  lind ,  der  Faden  einer  Reihe  a  fQhtt  unmittelbar,  ohoe  ent  unter  ei» 


ff^i 


%ß 


Nadel  £a  gehen,  zu  der  Masche  der  nftchaten  Reihe  "     ? 

je  eine  Nadel  darch  mehrere  Reihen  hin  nach  derselben  Seit«,  dann  aber  anf 

ebeneoviele  nach  der  entg^engeeeUten  Seite  ■arflcfc.    Die  Dmkehireihe  hat  eine 

L^ung  anter  eioB,  Aber  eine. 

3.  Tuch  oder  Kettentnch 
(drap,  piain  forrfl  wird  am 
Streichgarn  gearbeitet  nnd  ähn- 
lich dem  gewebten  Tncbe  lagc- 
ricbtet  (schwach  gewalkt),  ea 
wird  Terwendet  lu  Tuch-  [btielc- 
«itiHJHaiidBchQheu,  Gamaichen, 
oder  auch  ala  Bock-  und  Homd- 
stoff.  Die  Eettenmaschine  bat 
volle  SUea  und  legt  unter  2, 
Aber  1  und  znrQcE,  wie  aus 
der  FadenTCrbindong  Flg.  453 
erkannt  werden  kann, 

4.  Englisches  Leder  lini>N' 
BtTÜH  fabrie)  wird  aoa  BsoiU' 
Wollgarn  auf  mittel  feinen  Stüh- 
len gearbeitet  und  in  Hand- 
schuhen und  Hosen  (Reithosen) 
verwendet.  Der  Faden  geht  noter 
2  Ober  1  links,  dabei  die  HsBche 
n  bildend,  hieianf  unter  2  Bber  1 
rechts,  ohne  eine  Hasche  xa  bil- 
den, «ondem  wird  mr  vocbuide- 
nen  Huche  n,  bloss  als  Schleife 
aufgelegt,  so  dan  beim  apiteren 
Abschlagen  durch  diese  blinJe 
Legnng  eine  Doppelmattbe 
entsteht 
oder  mehreren  Msschtnen 


Ftg,  UI  nnd  4M. 


oait  Ewe 


b)  Dichte  Kettenware: 
gearbeitet. 

Legen  iwei  Kett«nmaGcliii]eD ,   deren  jede  volle  Eiden  enthKlt,  ihre 
Fsdeii  ober  die  Nadeln,  so  erhfilt  jede  Nadel  twei  ScUeifen  and  werden 
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beide  Mucfainea  in  gleicher  Weise,  aber  einander  entgegengesetzt  gerichtet 
bewegt',  Bo  erhält  man  zwei  eymmetriBch  zq  einander  liegende  Schleifen, 
auB  denen  schliesslich  eine  durch  den  gleichm&ssig  recht«  nnd  linke  wir- 
kenden PadeniQg  senkreofat  gerichtete  Masche  entsteht,  wie  eine  Masche 
der  Knlirware.  Die  Maschinen  sind  am  Kettenstnfale  Übereinander  aii- 
gebravbt.  Im  allgemeinen  gilt,  wenn  gleichmftssige  Maechenlage  voraus- 
gesetzt werden  kann,  dass  die  Fsden  der  unter- 
sten Maschine  auf  der  Waren  Vorderseite  in  den 
Nadelmaeoben  und  auf  der  Rückseite  in  den  Pla- 
tinenmaechen  (8.  904)  oben  aufliegen.  Diese  Er- 
fahrung benutzt  man  dazu,  bei  Herstellung  von 
Farbmustern  ab  und  zu  einzelne  Fäden  in  den 
Maschen  auf  die  Waren  Vorderseite  zu  bringen. 
Zur  sicheren  Überdeckang  der  einen  Sorte  Fäden  fi«.  t!& 

durch  die  andere,   zu  dem  richtigen  Plattieren, 
uiusE  man  das  w.  n.  (S.  936)  angegebene  Verfahren  anwenden. 

Als  Beispiele  mOgen  angefahrt  sein: 

1.   Einfacher  Tricot  [iiini/h  rib),  aus  Baumwollgarn  oder  Seide  gear- 
beitet, tu  Soromerhandscbuhen  verwendet.    Üwei  Maschinen   mit  vollen  Fäden 


„       „         .  ^  g    ^  ^  •  über  I  und 

tnrSok  (Fig.  45S).  Jede  Hasche  besteht  aos  zwei  FOden,  die  achwara  geteich- 
ueten  gehSreu  der  unteren  Maschine  an. 

2.  Atlai  oder  Atlaatricot  (Doiible  Vandykt,  Diamond  fahric;  Atlas- 
handscbnhe,  gantg  gatin,  Berlin  gloreg).  Zwei  Maschinen  mit  vollen  Fäden 
legen  gleich  nnd  einander  entgegengesetzt  gerichtet,  so  wie  für  den  einlegigen 
Atloa  (S,  933)  angegeben  ist. 

8.  Doppeltricot  {Double  Bar  Cord]  wird  durch  swei  volle  Maschinen, 
welche  nach  Art  der  Tnchl^ung  (3.  934)  symmetrisch  legen,  erteagt 

4,  Wollener  Samt.  Plßsch,  Pelz  (velour  de  laine,  aooUen  vtlvet, 
Fig.  456),  mit  zwei  vollen  Maschinen  gearbeitet;  die  untere  Maschine  mit  Woll- 
fäden  (schwan  geseichnet)  legt  z.  B.  anter  4,  Ober  1  nnd  zarOck,  die  obere 
Maschine  mit  Baumwoll-  oder  auch  Wollf^den  (je  nach  der  Verwendung  des 
Stoffes)  legt  so  wie  fQr  vierreihigen  Atlas  unter  t,  über  1  und  dann  dreimal 
tiber  1  nach  derselben  Seite,  hieranf  ebenso  zurück.  Die  laugen  Henkel  werden 
schliesslich  aufgeschnitten  und  gebürstet,  bo  dass  sie  eine  Samtdecke  bilden;  die 
WarenrQckseite  ist  hier  Oebranchgseite. 

i.  Samt  oder  seidener  Samt  (plunh  or  silk  plitah),  Fi^.  45T,  ist  mit 
drei  Haschinen  hergestellt  worden,  von  denen  die  obere  nnd  mittlere,  je  mit 
vollen  E%den  BjmmetriBch  unter  1,  über  1  und  eurflck  legen,  w&hrend 
gleichzeitig  die  unterste  oder  Samtmaschine  unter  4,  (Iber  1  und  surOck 
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legt;   die  hierbei    entiteheuden   langen  Platinenmoschen  (schwan  «ngegeben) 
werden  aufgeschnitten  und  nufgebOritet  lur  Samtdecke. 

8.  Tricot  mit  Futter  (lined  single  rib),  Fig.  4Ei8.  Die  Legung  der  drei 
Haacbineo  ist  folgende:  untere  Maschine  n  unter  2,  über  1  und  zurück, 
mittlere  HMchiue  m  unter  8  und  lurDck  in  deneiben  Richtung  wie  u,  obere 
Haechine  o  unter  1,  über  1  und  lurflek  gegen  u. 

7.  Tuch  mit  Futter,  Futtertuch  (auch  Plflschfutter  genannt),  kann 
aua  dem  vorh ergehenden  durch  Hinweglaeeeu  aller  in  Fig.  ibi  wein  geteieh- 
neten  Fäden  o  entstanden  gedacht  «erden.  Je  nach  dem  Wi^gute,  wetchee  fOr 
den  Grundstoff  und  daa  Futter  verwendet  wird,  föhrt  die  Ware  verschiedene 
Beieich  nun  gen:  Besteht  beides  aus  Streichgarn,  so  wird  der  Stoff  gewOhnlidi 
anoh  gewalkt  und  heiaat  dann  Doppeltuch  oder  Samt-Tuch;  entbAlt  die 
Decke  (die  l'uchlegung)  Streichgamfaden  und  das  Futter  Baumwollfkden,  lo 
nennt  man  ibn  Tuch  mit  Futter,  Angora  oder  Eamelott  (camelotte,  lintd 
eloth,  eatultt);  sind  in  der  Decke  Baumwoll-  und  im  Futter  Wollfäden,  so  beisat 
die  Ware  Plüechfuttec  {plnsh  Hmng),  und  ist  Decke  und  Futter  aua  Baam- 
wolle  baumwollen  es  FutterteofMii 
lining).  Im  letzteren  Falle  ist  du 
Futter  aus  wenig  gedrehten  I^den 
gebildet,  welches  durch  AufrauheD 
eine  volle  weiche  Faserschicht  er- 
geben. 

8.  Atlas  mit  Futter  wird  durch 
8  Haichinen  ähnlich  wie  6  erzeugt. 
Die  obere  und  untere  Maschine  bil- 
den den  Grundstoff  (Atlaatri cot)  durch 
symmetrisches  Lwen  Qber  1,  mit 
Versetcen  auf  mehrere  Reihen  nach 
einer  Seite  hin  und  dann  ebenso 
EnrQok,  Die  mittlere  Maschine  mit 
den  FutterfElden  rflckt  bei  jeder  Beibe 
unter  2  lur  Seite  fort  und  iwar  in 
Flg.  4^8.  gleicher   Richtung    mit    der    unteren 

Haschine,  in  deren  Platinen moschep 
sie  ihre  FUden  einlegt. 

c)  Plattierte  Kettenwaren. 

Um  sicher  zu  erreichen ,  dass  die  Fäden  der  untersten  Maschine  auf  der 
Vorderseite  auSiegen  (S.  995),  wird  bei  Herstellung  der  plattierten  oder 
hinter! eoten  Waren  folgendes  Verfahren  eingehalten:  Man  nimmt  die  Settec' 
fUen,  welche  auf  der  Warenvorderseite  sichtbar  sein  aollen,  in  die  obere  Hs- 
Bcbine,  die  anderen  in  die  untere  Maschine  und  legt  beide  getrennt  voneinander 
über  die  Nadeln,  hebt  also  die  Maschinen  zweimal  nacheinander  Über  die  Stuhl- 
nadeln.  Beim  ersten  Hub  verschiebt  man  bloss  die  obere  Maschine  mit  den 
Plattierungsf&den  zur  Seite  über  die  Nadeln  und  lässt  die  gebildeten  Schleifen 
bis  gans  hinter  an  die  Flatinenschn&bel  gleiten.  Dann  senkt  man  die  Maschinen 
und  schiebt  die  obere  Maschine  um  eine  Nedel  lurflck  und  bildet  so  um  die 
Stohlnadel  keine  offene,  sondern  eine  (jani  herumgeschlungene  Schleife,  welche 
sich  nicht  so  leicht  durch  andere  Schleifen  verdi'ftugen  l^t.  Beim  eweiten  Hub 
der  Maschinen  lässt  man  dann  nur  die  untere  Maschine  Schleifen  bilden,  die 
nach  hinten  bis  an  die  vorhandenen  Schleifen  der  oberen  Maschine  geechoben 
werden  und  diese  Lage  während  der  folgenden  Verrichtungen  beibehalten. 

d)  Durchbrochene  Kettenwaren  oder  Filetnaren. 

Man  versteht  faiemnter  solche,  in  denen  die  nebeneinander  liegenden 
Maseben  einer  Reibe  nicht  sämtlich  regelmässig  seitliche  Verbindung  mit- 
einander haben,   sondern  dnrch  Schlitze  zeitweilig  getrennt  sind.     Beim 
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gleichmassigen  AnBapannen  der  Ware  bilden  sich  hierans  Durch brecbangen 
der  Ware  vod  polygonaler  Gestalt. 

Heim  Arbeiten  legt  man  mit  den  Maschinen  so,  dass  jeder  Ketten- 
faden in  jeder  Reihe  immer  anf  ein  und  derselben  Stohlnadel,  oder  bei 
halb  so  vielen  Fäden  als  Nadeln  vorhandt 
zwei  Nadeln  gleichzeitig  Schleifen  bildet, 
ohne  Verbindung  entstehen.  Die  dem  Muster 
nach  nötigen  Verbindungen  stellt  man  her, 
indem  man  entweder  die  Faden  blind  auf 
die  I^achbam adeln  legt,  also  damit  je  zwei 
Maschen  eng  aneinander  zieht,  oder  indem 
man  die  Art  oder  Richtnng  der  Legangen 
ändert,  so  dase  nun  jeder  Faden  anf  der 
seiner  frttheren  Lage  benachbarten  Nadel 
Maschen  bildet,  oder  indem  man  daich 
eine  besondere  Maschine  zeitweise  Faden 
legen  Iftsst,  welche  einzelne  Maschen  zweier 
Stäbchen  miteinander  verbinden. 


n  Waren  sind : 


Die  am  hänfi^ten  vorkotnm enden  Arten  der  durchbrochene 

t.  gewöhnlicher  Filet  oder  kleiner  Grand  {ordinary  titt).  la  wira 
durch  2  Maacbinen  mit  „halben  FUdeu"  (d.  h.  jede  2,  Naiiel  enthält  nar  einen 
Faden)  hergestellt.  Die  Legungen  beider  Bind  sjmmetrifch;  die  Verbindungen 
können  ans  Fig.  459  erkannt  werden. 

Arbeit«t  man  Maachetigtäbchen  von  der  Breite 
zweier  Maschen  sehr  lang,  ao  kOnnen  diese  ah 
Fra-nsenreihe  an  den  Enden  der  Warenitücken 
({ebraucht  werden.  Fflr  die  Seitenkanten  kann  man 
derartige   besonder«  anzunähende  Streifen  heratellen, 

2.  Echtfilet  (cAo.m  ««/).  Er  entsteht  durch 
zwei  Maschinen  mit  halben  F&den,  welche  symmetrisch 
legen,  so  wie  man  ans  Fig.  460  ersieht.  Dieser  Gmnd 
gehOrt  za  den  teilbaren  Qrundarten  (S.  8S8). 

Die  Randmaschen  der  TeilatDoke  bleiben  beim 
Herausziehen  eines  Fadens  geechlomen  und  gestatten 
die  Vereinigung  der  BAnder  durch  einfache  Schlingen- 
nabt,  also  Oebrauchsgegenatände  mit  „gnter"  Naht 
herznatelleo. 

S.  Schnsafilet  [inlaid  net).  Er  wird  mit  zwei 
Maschinen  mit  gleichviel  (Vi  oder  Vi  oder  '/»  ao  viel 
wie  Stufalnadeln)  li^en  gearbeitet.  Eine  Maschine 
legt  immer  auf  denselben  Nadeln  Maschen st&bchen 
von  einer  Hasche  Breit«,  die  zweite  Meachine  legt 
Querf&den.  Hiert>ei  werden  mancherlei  Abänderungen 
in  Bezug  auf  die  Lage  dieser  Schusafäden  getroffen: 
Man  lOist  e.  B.  die  obere  Maschine   nicht   in  jeder  ^'*' 

Reibe    mitarbeiten,    sondern    auf   eine   oder   moorere 

Reiben  mhen,  dann  werden  ihre  Fadenlagen  nicht  so  dicht  und  sehr  achtAg 
zwischen  je  2  Maschen  Stäbchen  liegen,  oder  man  läeat  die  obere  Haachine  in 
jeder  Reihe  wohl  mitarbeiten,  bewegt  aie  aber  erst  auf  mehrere  Reiben  nach 
der  einen  oder  anderen  Seite,  dann  bilden  die  Schnssf&deo  sehr  breite  Zickzack- 
streifen'),  oder  man  bildet  gekreuzte  Lagen  der  Schusafäden. 


)  Solche  einzelne  Bänder  werden  dann  als  Spitzenbesatz  benutzt. 
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e)  Sohusskettenware  (warp  hotn  frame  with  weft),  Sie  wird  äbnlieb 
der  Schnsskulirwaren  (S.  932)  dadurch  erzeugt,  dass  man  rechtwinkelig  gegen 
die  Arbeitsrichtung  eines  Warenstückes  in  jede  Reihe  einen  Schnssfaden  quer 
einlegt,  so  dass  er  von  den  Miischenreihen  mit  gehalten  vnrd. 

Wirkmuster   in  Ketten  waren*). 

Als  solche  werden  ausgeführt  Ränder-  und  Fangmuster  (an 
doppelflächiger  Kettenware,  unter  Zuhilfenahme  der  Ränder-  oder  Fang- 
maschine, S.  928),  Pressmuster  (S.  930),  Deckmaschinenmuster 
(S.  932)  und  sog.  Jacquardmuster. 

Das  Jacquardgetriebe  (S.  618)  wirkt  entweder 
auf  die  Presse  (s.  w.  u.)  oder  auf  die  Nadeln  der 
Kettenmaschinen  so,  dass  man  die  einzelnen  Nadeln 
der  Kettenmaschinen  behufs  ihrer  „Legung*'  unab- 
hängig voneinander  seitlich  verschiebt.  Es  erleidet 
dann  nicht  nur  die  ganze  Maschinen -Nadelbarre 
eine  seitliche  Verschiebung  durcli  das  Selbstgetriebe 
(8.  018),  sondern  jede  einzelne  Nadel  kann  noch 
besonders  um  eine  Nadelteilung  seitlich  bewegt, 
verdrängt  werden  (Drängvorrichtung,  Dräng- 
zeug). Das  Musterbild  (verschiedene  Lichtdurcb- 
lässigkeit,  Fadenanhäufungen  u.  s.  w.  in  Spitzen- 
oder Tattingvorhängen,  Guipüremuster)  ent- 
steht im  letzteren  Falle  entweder  durch  einmaliges 
'Überdecken  von  Filetöffnungen,  oder  dadurch,  dass 
einzelne  Filetöffnungen  durch  Fadenlagen  in  jeder 
Maschenreihe  überdeckt  werden,  oder  durch  Ver- 
grossem  einzelner  Filetöffnungen. 

Etwas  näher  sei  auf  die  Pressmuster  eingegangen, 
da  diese  in  neuerer  Zeit  besondere  Durchbildung  erlangt 
haben.    Bislang  wurden  sie  auf  den  Wirkstühlen,  seien 
dies  Ketten-  oder  Kulirstühle,  nur  mittels  der  Stnhlpresse 
und  mit  einem  oder  zwei  Pressblechen  erzeugt,  wie  dies 
S.  931  beschrieben  wurde.    Die  Anwendung  von  3  Press- 
blechen hat  schon  erhebliche  praktische  Schwierigkeiten. 
Durch  die  geringe  Anzahl  der  Musterbleche,  welche  sich 
gleichzeitig   verwenden   lassen,   war   die  Musterbildung 
auch  eine  entsprechend  beschränkte. 
Unter  Fortfall  der  Pressbleche  wird  bei  dem  nachfolgend  beschriebenen 
Universalwirkstuhle')  die  unbegrenzte  Musterbildung  durch  die  Anwendung 
einer  Jacquard-Presse  erreicht,  d.  h.  das  Pressen  der  Spitzen-  oder  Haken- 
nadeln wird  unter  Zuhilfenahme  eines  Jacquard -Getriebes  bewirkt. 

In  den  Fig.  461  bis  464  ist  die  Jacquard-Nadelpresse  dargestellt. 
An  den  Tragarmen  der  Stuhlpresse  ist  das  Pressplatinenbett  a  befestigt, 
in  welches  die  Platinenzellen  nach  der  Nadelteilung  des  Ketten wirkstuhles  ein- 
gefräst sind.    Die  Pressplatinen  h  sind  in  die  Einfräsungen  des  Bettes  a  ein- 
geschoben  und  darin  leicht  auf  und  ab  beweglich,    aber  gegen  das  seitliche 
[erausfallen    durch   zwei  Deckschienen   cc   gesichert  (Fig.  461,    462),   welche 

>)  Ausführliches  vgl.  Willkomm,  a.  a.  0.,  II.  S.  177  u.  flg. 
"*)  D.  R.-P.  No.  66800  von  August  Münzel  in   Apolda.     Ausführlich  ist 
die  Maschine  durch  den  Verfasser  beschrieben  in  Z.  d.V.  d.  Ing.  1894  S.  108  m.Abb. 


Flg.  461. 


Gewirkte  Waren.    Gemusterte  Kettenwaren. 
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echwalbenschwanzartig  gestaltet  sind  und  von  der  Seite  eingebracht  werden 
können.  Die  Pressplatinen  b  sind  durch  den  Harnisch  d  in  bekannter  Weise 
mit  dem  oberhalb  des  Kett^nwirkstuhles  liegenden  gewöhnlichen  Jacquard- 
G^etriebe  /  verbunden. 

Über  jedem  Haken  der  Spitzen-  oder  Hakennadel  liegt  nun  eine  Press- 
platine b,  welche  von  der  Musterkarte  des  Jacquard-Getriebes  beeinflusst  wird. 
Durch  die  Thätigkeit  des  letzteren  wird  stets  eine  Auswahl  von  Pressplatinen 
von  den  Messern  gehalten,  während  die  übrigen  zum  Fallen  gebracht  werden 
und  sich  auf  die  Haken  der  Stuhlnadeln  legen.  Diese  fallenden  Pressplatinen 
würden  aber  nicht  den  erforderlichen  Druck  ausüben,  um  die  Hakennadeln  zu 
pressen,  sie  müssen  vielmehr  zwangsweise  niederbewegt  werden,  wozu  folgende 
Einrichtung  dient.  Die  Pressplatinen  b  sind  mit  den  Einschnitten  bi  versehen, 
welche  zur  Aufnahme  eines  quer  davor  liegenden  Riegels  f  geeignet  sind 
(Fig.  463,  464). 

In  dem  Augenblick,  in  welchem  die  bestimmte  Anzahl  der  Pressplatinen 
durch  den  Harnisch  zum  Pressen  eingestellt  ist,  bewegt  eine  Daumenscheibe 
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den  Riegel  f  vor,  so  dass  dieser  sich  in  die  Ausschnitte  bx  der  Platinen  b  ein- 
legt, während  die  nicht  zum  Pressen  bestimmten  Platinen  so  stehen,  dass  sich 
f  nur  gegen  ihren  Schaft  anlehnt  (Fig.  464). 

Hierauf  wird  die  Presse  nach  unten  bewegt  und  somit  die  Stuhlnadeln 
gepresst.  Nach  dem  Pressen  werden  sämtliche  rressplatinen  b  zu  neuer  Be- 
thätigung  durch  das  Jacquard-Getriebe  wieder  frei  gegeben. 

Wie  ersichtlich,  kann  man  also  die  Pressplatinen  6,  welche  pressen  sollen, 
in  beliebiger  Anzahl  zusammenstellen,  alle  zusammen  oder  auch  einzeln  arbeiten 
lassen,  somit  jedes  nur  erdenkliche  Pressmuster  erzeugen,  wohingegen  man  bei 
der  alten  Einrichtung  zu  jedem  Muster  eines  anderen  Pressblechsatzes  bedurfte, 
was  Zeitaufwand  und  hohe  Kosten  verursachte,  und  wobei  die  Muster  nicht  in 
so  vielfältiger  Weise  zu  erzielen  waren.  Es  verhält  sich  also  die  neue  Einrich- 
tung mit  Jacquard-Presse  zu  der  alten  mit  Pressblechen  gerade  so,  wie  das 
Jacquard-Getriebe  zur  Schaftmaschine. 

Die  mit  diesen  Stöhlen  hergestellten  Waren,  welche  fast  ganz  das  Aus- 
.sehen  von  Jacquard-Geweben  haben,  sind  jedoch  hinsichtlich  des  Anschmiegungs- 
vermögens  den  Geweben  als  echte  Wirkware  fiberlegen.  Die  Münzeische  üni- 
versalwirkmaschine  eignet  sich  zur  Herstellung  sämtlicher  bisher  mit  glatten 
Musterblechen  hergestellten  Waren,  besonders  aber  ffir  reich  gemusterte  Tücher, 
Ananastücher  mit  und  ohne  eingewirkte  Muster,  Shawls,  sonstige  Kleidungs- 
stücke, deren  ümrisslinien  nötigenfalls  für  die  verschiedenen  GrOssen  gleich 
eingewirkt  werden  können,  für  durchbrochene  Ware,  Herstellung  von  Häkel- 
mustem  u.  s.  w. 


Kulirkettenwaren. 

Die  Kulirketten-,  bezw.  die  Kettenkulirwaren  stellen  Verbindungen  beider 
Arten  Wirkwaren  dar,  sie  können  sowohl  auf  dem  Kulirstuhle  unter  Zuhilfe- 
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nähme  einer  Kettenmaschine  als  auf  dem  Kettenstuhle  unter  Zuhilfenahme  einer 
Eulirvorrichtung  hergestellt  werden,  unter  Eulirketten waren  {frame  warp 
fabrics)  versteht  man  eine  auf  dem  Eettenstuhle  gearbeitete  Kettenware,  welche 
bisweilen  kulirte  Querreihen  enthält,  w&hrend  man  unter  Eettenkulirware 
(warp  frame  fabrics)  eine  auf  dem  Kuliratuhle  gearbeitete  Kulirmure  yersieht, 
welche  bisweilen  Kettenmaschenreihen  enthält,  gelegt  von  einer  Kettenmaschine 
entweder  allein,  ohne  den  Kulirfaden,  oder  in  Verbindung  mit  den  kulirten 
Schleifenreihen,  so  dass  dann  doppelte  Maschen  entstehen^). 

Hauptzweck  ist  die  Erreichung  verschiedener  Farbmusterung  in  glatt« 
Ware,  denn  als  Farbmuster  kann  man  in  glatter  Kulirware  im  allgemeinen 
nur  wagerechte  Streifen  (Ringelware)  erzielen,  in  der  Kettenware  Längsstreifen, 
in  der  Verbindung  beider  also  beide  Arten  Farbmuster. 

MechaxÜBche  Wirkstühle  *). 

Man  ist  in  der  Wirkerei  daran  gewöhnt,  als  Erzeugnis  der  Arbeit  fertige 
oder  nahezu  zur  Verwendung  fertige  Gebrauchsgegenstände  zu  erhalten.  Diese 
Gewohnheit  rührt  von  der  Handstrickerei  her,  mit  welcher  man  keine  grossen 
Stoffstflcke  (Schnittwaren),  sondern  fertige  Strümpfe,  Tücher  u.  s.  w.  liefert;  aie 
hat  sich  auch  in  die  mechanische  Wirkerei  hinein  erhalten,  dergestalt,  dasB 
man  einen  Unterschied  macht  zwischen  solchen  Maschinen,  welche  nur  grosse 
Stücke  des  Gewirkes  liefern,  aus  denen  man  die  Gegenstände  herausschneidet 
und  durch  Zusammennähen  ihrer  Teile  vollendet  (geschnittene  Ware),  und 
solchen  Maschinen,  welche  die  Gebrauchsgegenstände  oder  die  Teile  derselben 
in  ihrer  richtigen  Form  liefern,  so  dass  nur  das  Nähen  zur  Vollendung  übrig 
bleibt  und  die  Nahtkanten  feste  Bänder,  nicht  zerschnittene  Maschen  zeigen 
(reguläre  Waren).  Man  kennt  die  letzteren  Maschinen  unter  dem  Nam^ 
reguläre  Stühle.  Fast  alle  Rundstühle  liefern  geschnittene  Wairen,  nur  die 
als  Rundstuhl  zu  betrachtende  Lambsche  Strickmaschine  mit  Handminderang 
und  der  Rundkettenstuhl ,  wenn  er  rund  geschlossene  Shawls  liefert,  sind  aus- 
genommen; die  flachen  Kettenstühle  liefern  fast  ausnahmslos  geschnittene  Wareta 
und  nur  die  flachen  mechanischen  Kulirstühle  sind  immer  zur  Herstellung  rega- 
lärer  Waren  bestimmt. 

1.  Die  mechanisohen  Enliratfllile')  sind  jedenfalls  zuerst  als  a)  flache 
Stühle  entstanden,  indem  man  dem  Handstuhle  (S.  920)  eine  Triebwelle  mit 
Hubscheiben  (Excentem),  Hebel  und  Triebstangen  hinzufügte,  so  dass  alle  Be- 
wegungen der  die  Maschen  bildenden  Werkzeuge  von  der  Umdrehung  der  Trieb- 
welle abgeleitet  wurden.  Die  Leistungsfähigkeit  dieser  flachen  mechanischen 
Stühle  (m^tiers  mäcaniques,  power  looms,  rotary  frames)  für  glatte  Stoffstflcke 
konnte  nicht  erheblich  grösser  ausfallen  als  die  der  breiten  Handstühle,  weil 
die  einzelnen  sich  wiederholenden  Vorrichtungen  aufeinander  zu  warten  hatten. 
Nur  durch  Einführung  stetig  fortlaufender  Kreisbewegungen  war  eine  Steigerung 
der  Leistungsfähiffkeit  zu  erwarten.  Dies  führte  zu  dem  Bau  der  sogenannten 
b)  Rundstühle^)  (mätiers  circulaires,  round  knitting  frames).  Die  Eigenart 
derselben  besteht  darin ,  dass  ihre  Nadel  harre  (Nadelkranz)  ein  Kreisring  ist 
und  nicht  fest  im  Gestell  liegt,  sondern  um  seine  lotrechte  Mittelachse  sich 
herum  dreht;  dabei  bewegen  sich  die  Nadeln  und  Platinen  (oder  wenigstens 
Teile  der  letzteren,  welche  vom  Nadelkranz  mit  gehalten  werden)  im  nreise 
herum  und  an  den  zur  Maschenbildung  sonst  noch  nötigen  Stücken  (Fadenf&hrer, 
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Näheres  hierüber  s.  Willkomm,  a.  a.  0.,  I,  S.  134  m.  Abb. 
Nach  Willkomm  in  Deutscher  Ind.  Ztg.  1874  S.465  and  Polyt.Centralbl. 
1875  S.  1;  ferner  Willkomm,  Technolog,  der  Wirkerei,  II.  Teil.    Leipzig  1893. 
•)  D.p.J.  1884,  251,  257;  253,  146;  1885,  255,  101;  1886,  200,  205;  1S87, 
263,  78;  1889,  271,  59;  273,  1  m.  Abb. 

«)  D.p.J.  1884,  251,  806;  253,  148;  1885,  255,  105;  258,  15;  1886,  260, 
211;  1887,  263,  80;  266,  4;  1888,  260,  3;  1889,  271,  60;  274,  496;  1893,  288. 
169,  193;   1894,  204,  244  m.  Abb. 
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Knlirplatinen ,  Presse,  AbschlagTorrichtung) ,  welche  am  Gestell  festgehalten 
werden,  \orbei.  Die  Maschen  bilden  sich  nun  einzeln  nebeneinander,  aber 
diese  Bildung  erfolgt  stetig  ohne  Unterbrechung,  und  da  man  femer  noch 
den  Nadelkranz  mit  mehreren  Abteilungen  solcher  feststehender  Teile,  mit 
mehreren  Systemen  der  Maschenbildner,  umgeben  und  mehrere  F&den  nach- 
einander einfQhren  kann,  so  bildet  immer  die  neue  Reihe  des  einen  Systems 
sogleich  wieder  die  alte  Ware  des  nächstfolgenden  und  jede  Umdrehung  des 
Stuhles  liefert  so  viele  Reihen,  als  Systeme  vorhanden  sind;  die  Anwendung 
dieser  beiden  Hauptverbesserungen  ermöglicht  eine  wesentlich  höhere  Leistung 
des  Rundstuhles  als  die  des  flachen  Stuhles. 

Zuerst  sind  hier 

a)  die  französischen  Rundstühle  zu  nennen,  das  sind  solche,  deren 
Nadeln  radial  auf  einem  Ereisringe  und  in  der  Regel  wagerecht  liegend  be- 
festigt sind.  Es  genügt  nicht,  zum  Unterschiede  dieser  Stühle  von  den  eng- 
lischen Rundstühlen  nur  anzugeben,  dass  in  den  französischen  Rundstühlen  die 
Nadeln  wagerecht  und  in  den  englischen  lotrecht  angebracht  seien,  denn  es 
sind  englische  Rundstühle  mit  geneigter  und  auch  wagerecht  liegender  Achsen - 
richtung  ausgeführt  worden. 

Am  meisten  an  den  Handstuhl  (S.  920)  schliesst  sich  der  von  Jouvd  in 
Belgien  erfundene  „französische**  RundstuhP)  an,  welcher  auch  heutzutage 
noch  vereinzelt  angetroffen  wird.  Seine  Platinen  von  genau  derselben  Form 
wie  die  Handstuhlplatinen  sind,  wie  allgemein  in  den  Rundstühlen,  nur 
fallende  Platinen  (S.  907),  stehen  zwischen  den  Nadeln  und  werden  mit  letz- 
teren im  Kreise  herumgenommen;  dabei  schleifen  sie  mit  den  unteren  Enden 
auf  der  Leitbahn  einer  festen  Scheibe  zum  Heben  und  Senken  der  Platinen. 
An  den  oberen  Enden  werden  die  Platinen  durch  Keilstücke  auswärts  und 
durch  geriffelte  Scheiben  oder  dünne  Stimrftdchen  (Streichrftder,  Einschliessräder) 
einwärts  geschoben.  Die  Platinen  nutzen  sich  unten  rasch  und  ungleichmässig 
ab,  sie  kuliren  dann  verschieden  tief,  so  dass  man  streifige  Ware  erzielt.  Man 
lässt  deshalb  besser  die  einzelnen  Verrichtungen  von  einzelnen  regelbaren  Sonder- 
werkzeugen ausführen:  man  wendet  besondere  Kulirplatinen  an,  welche  nur 
kuliren  und  die  Schleifen  nach  vom  unter  die  Nadelnaken  ziehen,  Platinen- 
st&bchen  (lotrecht  stehende  Blech-  oder  Drahtstreifen),  welche  die  alte  Ware 
nach  vorwärts  bewegen,  und  Einschliessräder  oder  Streicheisen  (gebogene 
Stahlstäbe),  welche  die  alte  Ware  auf  den  Nadeln  rückwärts  schieben.  Die 
Verwendung  dieser  drei  Teile  ist  durchgeführt  bei  dem  Stuhle  von  Berthelot 
in  Troyes.  Die  Kulirplatinen  sind  in  gleicher  Anzahl  mit  den  Nadeln  des 
Stuhles  vorbanden  und  ausserhalb  des  Nadelkreises  rund  um  diesen  liegend  so 
geordnet,  dass  der  besondere  Platinenkranz  sich  gleichmässig  mit  dem  Nadel- 
kranze umdreht  und  an  den  nötigen  Stellen  die  Kulirplatinen  zwischen  die 
Nadeln  eintreten,  kuliren,  die  Schleifen  vorziehen  und  so  lange  halten,  bis 
gepresst  ist  und  abgeschlagen  werden  soll. 

Die  Eigenschaft  des  Berthelotschen  Stuhles,  das  Halten  der  Schleifen  bis 
zum  Abschlagen,  macht  ihn  besonders  geeignet,  stark  federndes  Garn  (hartes 
Wollgarn  u.  s.  w.)  zu  verarbeiten,  dessen  Schleifen,  allein  hängend,  zurück  und 
ans  den  Nadeln  herausspringen.  Der  Stuhl  ist  deshalb  lange  Zeit  zur  Verar- 
beitung von  Wollgarn,  Seide  und  dergleichen  federndem  Wirkgute  sehr  geschätzt 
und  ausschliesslicu  in  Gebrauch  gewesen.  Hauptfehler  der  Maschine  ist  jedoch, 
dass  der  Platinenkranz  den  Nadelkranz  verdeckt  und  schwer  zugänglich  macht. 

Da  die  Kulirplatinen  nur  an  der  Stelle  nötig  sind,  an  welcher  kulirt  werden 
soll,  legte  man  sie  für  jedes  System  ^ie  Zähne  eines  Rades  um  eine  Achse 
herum  und  setzte  dieses  Rad  so  auf  den  Nadelkranz,  dass  die  Achse  wagerecht 
lag  und  die  Platinen  zwischen  die  Nadeln  wie  Zähne  von  Kegelrädern  ineinander 
griffen.  Diese  einzelnen  Platinen-  oder  Kulirräder  nennt  man  Mailleusen 
(Maschen-  oder  Schleifenbildun^),  mailleuse,  remailleuse,  looping  irheet).  Die 
einfachsten  Mailleusen  waren  die  sogenannten  Flügelräder,  d.  s.  Räder  mit 
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fMteteb  enden  dünnen  Platinen  platten  aU  Z&bnen,  welche  aber  «obief  stebec 
(Orundfotm  iit  da«  Hyperboloid),  eo  daai  man  auch  da«  Bad  ichief  aaf  di^ 
Nadeln  aufMtzeD  moss,  wodurch  jede  Platine  bei  der  ümdrehang  am  hinterm 
Ende  zwischen  die  Nadeln  eintritt,  kalirt  und  dann,  nach  tori  fort«chreit«pd, 
die  Schleifen  vor  und  unter  die  Haken  acbiebt  (Fig.  465,  466).  Man  bat  «pUtr 
diese  Hailleoeen  aDHchlienlich  an  engliichen  Rondatflhien  angebracht,  wenn- 
sich  der  Name  „engliacbe  Mailleusen"  erkl&rt. 

Die  Anordnang  ist  zwar  eine  aebr  einfache,  aber  infolge  dei  Eingriffe)  der 
festen  Z&hne  in  die  Stnblnadeln  wird  der  EugefDbrte  Faden  f  gleicbieitiK  toc 
mehreren  Z&bnen  erfaatt  and  in  die  NadellQcken  eiumdrückt,  ee  mosa  der  Faden, 
wie  die  Fig.  465  erkennen  Ifiait,  dnrcb  mehrere  Biegnngen  bindDrchoMogni 
werden,  es  kann  deshalb  nnr  haltbare«  Qam  Verwendung  finden  und  die  Muefan 
erlangen  leicht  keine  gleichmBdeige  Unge. 

Als  nächster  Terbeaierung  wäre  der  Ersatt  der  feststehenden  darcfa  be- 
wegliche Zähne  zn  gedenken.  Die  ZUine  sind  hierbei  ungef&hr  radial  siu- 
und  einwärts  Terschieboar;  sie  werden  ans  den  Spalten  herausgeachoben,  sobald 
sie  bis  auf  den  Nadelkmnt  herumgedreht  worden 
Kind,  and  dann  in  einer  solchen  Stufenfolge  weiter 
bew^,  dass  jede  folgende  Platine  Torlftnfig  bis 
auf  lun  Faden  heranageachoben  wird,  dann  »bei 
erst  weiter  heraustritt,  wenn  die  nOcbst  vorber- 
gehende  ^anc  herausgetreten  ist  ond  ihre  Schleife 
vollstAndig  fertig  gebildet  hat.  Dies  ist  di« 
Jacquin'sche  oder  Breguette'iche  Mailleuse'), 
welche  (1841  enUtauden)  noch  heute  gebaut  und 
rerwendet  wird.  Die  Bewegung  der  Platinen  ft- 
folgt  durch  seitlich  angebrachte  Andtse,  welche 
in  einer  Nut  sleiten.  Die  Hailleuse  kulirt  den 
Faden,  ohne  ihn  lu  sehr  ancustrengen ,  aber  ein 
ihr  anhaftender  Obelstand  ist  die  rasche  AbncbuDg 
der  Schlitoe,  da  die  Platinen  in  den  kMnen  Ri' 
dem  ihrer  radialen  Stellung  wegen  nur  kon  sein 
können;  sie  bekommen  bald  eu  viel  Spiettamn  und 
greifen  dann  nicht  mehr  sicher  in  die  Nadeln  ein. 
Dem  hat  man  dadurch  abgeholfen,  dam  man  einei- 
seite  die  Führung  und  Bewegung  der  Platinen 
ändert,  andererseits  die  Grösse  der  HailleuM  l>e- 


&  ui  Die  entere  Bauart,  kleine  Maillense(miul- 

B-        ""    **  leDsedroite)genannt,wurdeersonnenTonFoDqaet 

inTro;es(Fig.46T,  46S).  Sie  hat  wieder  Platinen  f, 
welche  denen  von  Berthetot  sehr  ähnlich  nind.  Der  RadkOrper  besteht  aus  2  kreis- 
runden und  radial  geachlititen  Scheiben  8, ,  h,  ,  welche  auf  ihrer  Welle  v  fwt- 
sitzen  und  durch  den  Eingriff  einet  Stirnrades  r  in  den  Nadelkrani  *  von 
letzterem  umgedreht  werden.  Diese  Scheiben  führen  die  Platinen  nahen  an 
deren  Enden  und  drehen  sich  mit  um  ihre  Achse.  Während  dieser  Drebong 
erhalten  aber  die  Platinen  f  zweierlei  Bewegungen:  sie  werden  im  unteren 
Teile  ihres  Drehbogens  mit  ihren  vorderen  Enden  gesenkt,  um  den  Faden  iv 
kaliren,  und  später  wieder  gehoben,  um  die  Schleifen  frei  zu  lassen,  ausserdem 
aber  auch  in  ihrer  Ungsrichtong  oder,  was  dasselbe  ist,  in  Richtung  der  Stuhl- 
nadeln M,  zwischen  welche  sie  eintreten,  Tor*  und  rückwärts  gesogen  zur  Be- 
wegung der  Schleifen  auf  den  Nadeln.  Die  erste  Bewegung  auf-  and  abwbt* 
erbalträ  die  Platinen  durch  die  Fahrong  ihrer  vorderen  Enden  in  einer  •»- 
genannten  Exceoterscheibe  «i,  d.  i.  eine  aus  einem  inneren  und  einem  tutseren 
Ringe  bestehende  Platte,  deren  beide  Teile  Ton  einem  hohlen  V erbind nngstflcke  i 
zusammengehalten  werden,  nnd  welche  mittels  Schraube  h  an  einem  Arms  der 


')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1 
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feBtIiegenden  Geatellptatte  g  dea  Stuhle«  b&ngen. 
bewegung  erhalten  die  Platinen  durch  Qleiteo  a 
HtüUeiue  kulirt  in  eehr  ecbOneT  Weiie 
und  verarbeitet  selbst  das  lotest  ge- 
dreht« Oani;  nber  ein  hartea  federndea 
Garn,  wie  Wolle,  Seide  u.  b.  w.,  I&sat 
sich  mit  ihr  niobt  kaliren,  weil  das 
Prewrad  eu  weit  toq  der  Mailleuae  ent- 
fernt angebracht  weiden  mata.  Diaaem 
Ubelitand  hat  C.  Terrot  abgeholfen, 
indem  er  die  sog.  groase  Stottgurter, 
anoh  Neu-Sjitem-HaiUeuse  (mail- 
leoM  obliqne)  i.  J.  1835  erfand').  Die 
Achse  diaaer  grauen  Mailleuie  steht 
ebenfalls  radial  tum  Nadelkrans  und 
die  Platinen,  welche  ebenso  in  oe- 
BchlitEten  Platten  gefQhrt  sind,  greifen 
in    die   Nadeln   wie   die  ZKhne   eines 


im  Hittelpankte. 

Die  Hailleuse  hat  sehr  grossen 
Durchmesser,  ihre  vordere  Sc hlitzscheibe 
ixt  trichterförmig  eingebogen  und  die 
MOhleieenscheibe  («i  in  Fig.  461)  gani 
entfernt,  so  dais  man  vom  in  den  Pia- 
tinenkraut  hinein  und  über  die  eben 
kultrenden  oder  die  Schleifen  vorziehen- 
den Platinen  ein  kleines  Presarad  bringen 
kann,  welches  die  Nadelhaken  preist, 
sowie  ein  geei^uetes  KeilstQck,  welches 
dnrcb  die  lotrechten  Platinenstibohen 
die  alte  Ware  verdrängt  und  auftrfigt, 
so  dasB  die  Platinen  die  Schleifen  wirk- 
lich halten  bis  zum  Abschlagen.  Hit 
dieser  Mailleuse  sind  anch  harte,  fe- 
dernde, sprOde  Qaroe  zu  verarbeiten. 

Als  Wirkmuster  arbeitet  man 
an  frantOÜBcfaen  Stühlen  Pressmuater 
unter  Benntsong  geiahnter  PrerarKderp 
(Fig.  469)   und   Fang-   und  Rlnder- 

muster     unt«r     Hie 


ufögung 


n  nadelreihe. 


recht^)  oder  lotrecht,  wie  jetzt  zumeist  ausgeführt.  Dei' 
Stuhl  hat  immer  Spitzennadeln  (S.  906),  die  Maschine  ent^ 
weder  Spitien*  oder  Znngennadeln.  Man  verarbeitet  starke 
Fang-  und  Perlfangware  (daher  Fanffleier,  d.  i.  „dreh- 
barer Fangstuhl"),  als  auch  feine,  ziemlich  regulKre  R&nder 
auf  ihnen;  die  letzteren  erhalten  allerdings  geschnittene 
Seitenkanten,  da  die  eineelnen  Bänder,  um  den  Stuhl  herum- 
h&ngend,  seitlich  dnrch  Laufmaschen  miteinander  verbunden 
Weiter  hat  man  am  französischen  Rnndstuhle  eine  Mindermaschine 


')  Die  Fabrik  i 
naheiu   9000   derart! 
Jahre  18B5  bis  1890 
bnrkeit  der  Haschine  hii 
getragen. 

')  Patent  Tränkm 


C.  Terrot  in  Stuttgart  hatte  bia  IS90  in  etwa  2S  Jahren 
Maschinen  oebaut,  wovon  5000  StDck  allein  auf  die 
.men.  Allerdings  haben  ansser  der  GOte  und  Verwend- 
ierzn  besonders  auch  die  Jaeger'schen  Wollkleider  bei- 

'  und  Rudolf,  Stollberg  1656. 
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(diminaenw  Lebriin)  an  (gebracht  ■)  inr  HeraUllutig  von  gedeckter  und  geKhoit- 
t«ner  Ware,  and  endlirh  ist  er  auch  aU  EOgenannter  Sttickstuhl*)  lum 
Wirken  der  Link»-  und  Rechtsware  eingeriobtet   worden.     Im   letiteren  Falle 
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erh&lt  er  zwei  übereinander  liegende  Reihen  Ton  Nadeln  mit  kurzen  Haken, 
welche  sich  in  ihrer  Lftngsrichtnng  bewegen  und  die  Haken  nach  innen  gerichtet 
haben  (innere  Fontur),  sowie  geeignete  Warenführung,  so  dass  die  Haken 
teils  rechts-,  teils  linksseitig  durch  die  alten  Maschen  hindurch  fahren  und 
neue  Schleifen  holen. 

um  die  Gtesamtanordnung  eines  neueren  Rundstuhles  zu  zeigen,  ist  in 
Fig.  470  eine  Platinenmaschine  (14"  24  fein  8  Systeme)  nach  der  Ausführung 
Ton  G.  Terrot  in  Cannstadt^)  wiedergegeben.  Diese  Maschine  lehnt  sich  in- 
sofern an  die  Berthelotmaschine  an,  als  ihre  Platinen  wieder  ausserhalb  der 
Nadeln  in  einem  centralen  Kranze  gelagert  sind;  aber  die  Platinen  liegen  nicht 
mehr,  sie  stehen  und  lassen  an  den  SteUen,  an  welchen  sie  nicht  arbeiten,  die 
Nadeln  zu  HilÜBarbeiten  frei. 

Das  einfachste  Farbmuster,  die  Ringelware,  liefert  der  Rundstuhl  ohne 
weiteres,  wenn  er  mehrere  Systeme  enthält  und  in  denselben  Fäden  von  ver- 
schiedener Farbe  verarbeitet.  Erst  in  neuerer  Zeit  sind  Ringelyorrichtungen 
entstanden,  welche  je  an  einer  Arbeitstelle  oder  in  einem  Systeme  angebracht 
werden  und  dort  den  Wechsel  zwischen  zwei  und  mehr  Fäden  vornehmen, 
indem  sie  den  arbeitenden  Faden  ausrücken,  abschneiden  und  den  von  der 
Spule  kommenden  Teil  festhalten  und  einen  anderen  Faden  in  die  Nadeln  ein- 
legen*). Das  D.  R.-P.  No.  48 148  betrifiPt  das  Herstellen  unterlegter  Farbmuster 
auf  französischen  Rundstühlen.  —  Plattierte  Farbmuster  stellt  man  in  der 
Weise  her,  dass  man  in  einem  Systeme  zwei  verschiedenfarbige  ItLden  zuführt, 
von  denen  der  eine  abwechselnd  vor  und  hinter  dem  anderen  auf  die  Nadel 
gelegt  wird").  Hierdurch  kOnnen  Längsstreifen,  Querstreifen,  Würfelmuster 
hergestellt  werden  (D.  R.-P.  No.  58  090),  auch  alle  möglichen  Bilder  (Tier-, 
Blumen-,  Landschaftsmuster  u.  s.  w.    D.  R.-P.  No.  53098). 

ß)  Die  englischen  Rundstühle  enthalten  die  Nadeln  parallel  zu 
einander  und  in  der  Regel  lotrecht  auf  einem  Kreise  stehend;  sie  werden 
von  kleinem  Durchmesser  (als  Schlauchstühle  oder  RundkOpfe)  oder  von 
grösserem,  wie  die  französischen  Rundstühlc  (Sackstühle)  gebaut.  Ihre  Nadel- 
anordnung gestattet  nicht,  eine  andere  Mailleuse  als  das  Flügelrad  zu  ver- 
wenden, welches  ja  deshalb  auch  englische  Mailleuse  genannt  wird.  Zur 
Erlangung  grösserer  Qleichmässigkeit  der  Schleifen  benutzt  man  immer  zwei 
solche  Eulirräder  hintereinander  (Fig.  472);  das  erste  ki  erfasst  den  durch  den 
Fadenfahrer  g  zugeführten  Faden  f  und  drückt  ihn  in  die  Nadellücken  zu 
Schleifen  ein,  schiebt  auch  diese  Schleifen  ein  Stück  aufwärts  unter  die  Haken ; 
das  zweite  k%  hebt  sie  weiter  bis  an  die  Hakenenden  und  drückt  sie  nochmals 
dnrch,  um  etwaige  Ungleichheiten  auszubleichen,  um  zu  verteilen. 

Fig.  471,  472  giebt  einen  Querschnitt  und  einen,  vereinfachten  Qrundriss 
eines  Stuhles  von  so  kleinem  Durchmesser  wieder,  dass  der  fertige  Waren- 
echlauch  w  nur  die  Weite  eines  Strumpflängens  erhält  (Rundkopf).  Die  Nadeln  n 
Bind  in  der  aus  der  Fig.  471  ersichtlichen  Weise  befestigt  und  bewegen  sich 
mit  ihrem  Ghrundkörper  in  der  Pfeilricbtung  im  Kreise  herum.  Der  Faden  f 
wird  hierbei  durch  den  Fadenfahrer  g  den  mit  ihren  Barten  oder  Haken  nach 
ansäen  gerichteten  Nadeln  n  zugeführt,  durch  die  Eulirrädchen  ki  ib,  kulirt  und 
verteilt.  Durch  die  Federkraft  des  Fadens  spreizen  sich  die  Schleifen  zwischen 
den  Nadeln  aus  und  halten  sich  in  den  Lücken  fest,  bis  die  Nadelhaken  durch 
das  Pressrad  p  zugepresst  werden. 

Bis  an  die  Presse  heran  reicht  das  Streich  eisen  $,  welches  vom  Euliren 
bis  zum  Pressen  die  Ware  nach  den  unteren  Schaftenden  der  Nadeln  hinab^ 


»)  D.  R.-P.  No.  50619;  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1891,  S.  78  m.  Abb. 

>)  D.  R-P.  No.  47  246,  47290,  52408,  56882,  59854.  Die  Einrichtung  von 
Terrot  No.  47290  enthält  sogar  eine  Knüpf  Vorrichtung,  welche  selbstthätig 
V7&brend  der  Arbeit  die  Enden  des  alten  und  neuen  Fadens  zusammenknüpft; 
die  f%den  laufen  hierbei  bis  zu  4  m  Geschwindigkeit. 

s)  D.  R.-P.  No.  42857,  58090,  58098,  53588,  55562,  62022;  48898,  52624 
benutzen  Elektromagneten  zum  Bewegen  der  Fadenführer. 
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drtebt  fMtopndwad  iem  „BhcUmmm'  S.  907),  «IbicDd  dman  da«  «chit^ 
'■  Aoftrftgrsd  «  nh  wämtm  ufitaem  Zthaem  die  HaKken  öAm  »f  di 
Mten  Haken  fdnebt.  Sater  de«  Prewnul«  bringt  der  nach  ahm  wo- 
t  V*nomina!f  die  alt^  **™^—  imBO'  hOka-  hinauf,  bM  ne  Über  du 
NadelkApfe  tÜDvesirlaten  l„abg«i^lag«n*'  wttden)  und  in  den  neaen  Schlcifr; 
hingvi  bidben,  wobei  i» 
Abachla^rad  n  nacbhel- 
fead  aoftntt  Hinter  dem  Ab- 
Mhlagrade  biegt  der  Drabt- 
atab  «  die  Waien&ftche  nau 
innen  lo,  da»  rie  nahm 
reehtvinkeltg  ge^on  die  Ki- 
deln  hegt;  dies  «ichert  in 
Ttdlitlndige  £ntfemen  da 
alten  Haacben  toh  den  Ki- 
dehi,  mwie  weiter  daa  nn 
folgende  EinacUieaeen  de; 
Ware,  d.b.  daa  HerabdrOck« 
der  neoen  Haacben  bis  an  äi' 
anteren  NadelscUlfte,  welcfa« 
daa  Streicheiaen  a   b«K>rgt 

Ad  dieaen  Stahlen  bar 

man     Torrichtan^eD      anp- 

,  \  ■    ■  bracht,  um   in   glaite  Knlir 

^^^  -  _     _,  -  '^  '  wäre  eine  Futtordecke  eiu- 

••  ^~     -'  inwirken,    am   einBeine  ÜJ- 

^    ^.jf  sehen  von  den  Nadela  abn- 

nehmen    und    nuf    Nachbu- 

nadeln  au  fa&ngen    (UiDde^ 

raMchine)  und  um  den  iii  Strumpfl&ngen  verwendeten  Warenachlanch  mit  eint' 

■cheinbaren  Naht  ifauue  ooatnTe,  moek  etaiH)  in  «einer  Ungariohtang  au  rer- 

lehen '). 

ihsweigB  mit  ZaogeB- 
die  neuegte  Zeit  fiel' 
fach  mit  denaelhen  gebaat;  es  hat  da- 
für offenbar  daa  Verlanfcen,  an  iboeii 
auch  bei  kleinem  Durch measer  infg- 
lichet  viele  Sjateme  anEobringen,  be- 
atimmend  gewirkt;  ja  man  hat  aucli 
die  Spitzen  nadeln  einieln  senkracbt  ta- 
acbiebbar  eingerichtet,  um  denaelben 
Zweck  lu  erreichen.  Auf  die  ald  eog- 
liacheRundetahleaufiafaiaendenStricE- 
maachinen  (Lamb  u.  a.  w.)  eoU  «- ii- 
noch  hingewiesen  werden. 

Behufs  der  Heratellung  von  Wirk- 
mustern hat  man  an  englischen  Bimd- 
BtQhlen  in  gleicher  Weise  wie  an  fni- 
■Oeischen  die  gesahnten  Ifnsterpr«!)- 
räder  (S.943),  die  Mindermanchice 
O    f^x-  «*  (lu  gedeckter  und  ge^Jinitttner  War* 

und  die  Hsachinennadelreibe  in  Tiog- 
Miid'ltAnderware,    towie   eine    mit  den   Haken   nach   innen   stehende  («eil'    ' 
Nadelri'ihe  fllr  Links-  und  Linkaware  (S.  930}  angebracht     Die  engliivbM  ' 
1tundritndi<n>tflhle  liefern  teils  nnr  gleichn^Uaig  fortUofende  Bladareihai,  tcü>   , 
gnni  rcKtiUnt  Rftnder  mit  gatem  Doppelrand  und  Langreihe,  natfirlieh  niJ   ! 
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ohne  Naht,  welche  man  entweder  aaf  glatten  Scblanchstftblen  aufstOsst  zum 
An  wirken  der  „Längen"  oder  an  andere  Gegenstände  ankettelt.  Die  englischen 
Strickstühle  fQr  Links-  und  Linksware  halKsn  abwechselnd  äussere  und  innere 
Kulir Vorrichtung,  bilden  also  bei  geeigneter  WarenfQhmng  abwechselnd  rechts 
und  links  liegende  Maschenreihen. 

Die  Arbeitsgeschwindigkeit  beider  Arten  von  Rundstühlen  für  glatte 
Ware  beträgt  etwa  500  bis  600  mm ;  es  zeigen  sich  aber  grosse  Abweichungen, 
Grenzwerte  sind  etwa  380  bis  900  mm  Umfangsgeschwindigkeit.  Die  Faden- 
zufuhrgeschwindigkeit ist  natürlich  bedeutend  grosser  wegen  der  Anslenknng 
zur  Masche. 

y)  Die  flachen  mechanischen  Eulirstühle  (mutier  rectiligne,  straight 
power  frame)  haben  seit  Ende  der  SO  er  Jahre  dieses  Jahrhunderts  wieder  grössere 
Verbreitung  erfahren,  als  die  Überwindung  der  konstruktiTen  Schwierigkeiten 
wenigstens  insoweit  möglich  war,  dass  man  an  flachen  mechanischen  stuhlen 
Handmindermaschinen  anbrachte,  welche  der  Arbeiter  zwar  mit  der  Hand  au 
leiten  hatte,  an  welchen  aber  doch  das  Verschieben  der  einzelnen  Decker  in 
der  Breitrichtung  und  für  alle  Warenstücke  gleichzeitig  durch  andere  Stohl- 
bewegun^en  mit  vorgenommen  wurde ^).  In  Barton*s  Stuhl  war  der  Faden- 
fuhrer  mit  dem  Hängewerk  vor-  und  rückwärts  beweglich,  in  Mellor*s  Stuhl 
aber  möglicherweise^  zwischen  die  Platinen  schlagend  oder  auch  abwärts  be- 
weglich zur  Erzielung  fester  Bandmaschen;  der  letztere  Stuhl  erhielt  1850  auch 
noch  einen  zweiten  Fadenführer  zu  jeder  Längenabteilung,  um  an  den  Strumpf- 
läng^en  unmittelbar  die  zwei  Fersenteile  anwirken  zu  können. 

Als  flacher  mechanischer  Stuhl  mit  Handminderung  ist  auch  die  Strick- 
maschine von  Hinkley  (1866)  anzusehen,  d.  i.  eigentlich  eine  Nähmaschine, 
welche  mit  einer  Nähnadel  und  einem  Greifer  Maschen  näht  wie  bei  der 
Kettenstichnähmaschine  (s.  w.  u.),  diese  Maschen  aber  auf  die  Zähne  eines 
langen  verschiebbaren  Kammes  aufträgt,  so  dass  flache  Warenstücke  entstehen. 
Ihr  gleich,  nur  einen  anderen  Greifer  enthaltend,  ist  Clark  *8  Strickmaschine  (1869). 

Seit  1854  hat  man  Stühle  mit  vollständig  selbstthätiger  Bewegung  der 
Mindermaschine  gebaut'),  in  welchen  allerdings  während  des  Minderns  der 
Gang  der  Maschine  insofern  unterbrochen  wurde,  als  man  den  Betrieb  von  der 
Welienleitung  auszurücken  und  die  Hauptwelle  mit  der  Hand  eine  halbe  Um- 
drehung rückwärts  zu  bewegen  hatte  —  während  dieser  Zeit  wurde  das  „Mindern** 
▼errichtet  — ,  worauf  sofort  durch  Drehen  vorwärts  und  Einrücken  der  Betriebs- 
kraft die  Bildung  der  Maschenreihe  wieder  beginnen  konnte.  Auch  diese  Störung 
wurde  bald  beseitigt  und  es  ist  der  in  Sachsen  1857  für  Luke  Bar  ton  paten- 
tierte Stuhl  endlich  als  der  erste  zu  bezeichnen,  in  welchem  das  Mindern,  Ver- 
stellen der  Begrenzung  der  Fadenführer  und  das  Abzählen  der  Reihen  zwischen 
je  zwei  Minderstellen  ganz  selbsttbätig  von  der  Betriekskraft  vorgenommen  wird, 
ohne  Störung  des  gewöhnlichen  Ganges  der  Maschine.  Der  Stuhl  hat  eine 
Antriebwelle,  welche  die  Bewegung  entweder  auf  eine  Arbeitswelle  (zum  Her- 
stellen von  Maschenreihen)  oder  auf  eine  Minderwelle  (zum  einmaligen  Mindern 
an  beiden  Seiten  aller  Arbeitsstücke,  deren  vier  oder  sechs  nebeneinander  hängen) 
überträgt,  je  eine  Umdrehung  der  Arbeits-  oder  Minderwelle  ent^richt  immer 
der  Herstellung  einer  Maschenreihe  oder  dem  einmaligen  Mindern^). 

In  dem  hierauf  folgenden  Baue  der  flachen,  vollkommen  selbstthätigen 
Kalirstühle  sind  wesentlich  zwei  Konstruktionsrichtangen  zu  bemerken:  Nach 
der  einen  ist  man  bemüht,  auf  einem  Stuhle  oder  Stuhlgestelle  möglichst  viele 
Warenstüoke  nebeneinander  (z.  B.  6  oder  8  Strumpflängen)  gleichzeitig  zu  wirken; 
es  gehören  dahin  die  Stühle  von  Luke  Barton  (1857),  Mos.  Mellor,  Hine, 
Mundella  und  Comp.,  F.  E.  Woller  (1865),  N.  Berthelot  (1866)  undCottoQ 


0  Luke  Barton,  1838;  Mos.  Mellor,  1849. 
•)  Felkin,  History  of  the  hogiery  and  laee  manufaeture,  p.  512. 
')  Patent  von  Luke  Barton  und  Hine,  Mundella  und  Comp. 
*)  Weitere  Mindermaschinen  vgL  D.  p.  J.  1885,  265,  11;  1887,  366,  1: 
1889,  271,  67  m.  Abb. 
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(1868).  Die  drei  zuerst  geDa.nnt«n  StDhle,  sowie  der  von  Cotton.  lutb«ii  aAa^ 
und  fallende  Platinen,  die  tknderen  nur  fallende;  die  ersleren  habeo  g«wflht- 
liehe  Kliitte  Preuachienen ,  an  welche  beian  in  Cotton's  Stnbl  die  Nadelnih* 
gedrückt  wird;  Woller'e  Stuhl  bat  die  PresiBcbieae  hinter  den  Plittin«!!  avi 
Berthelot's  Stuhl  eutbSilt  eine  EaiiimpresBe  mit  einzelnen  t«  weg  liehen  ZUititi 
WoUer's  and  Cutton's  Stuhl  haben  bewegliche  Nadelharren,  die  andern 
festlieRende:  nur  in  Cotton'a  StuhP)  endlich  sind  die  Nadeln  lotrecht  gericbtf: 
(vgl.  Fig.  401,  S,  909)  und  die  Platinen  wagerecbt  liegend,  dereeibe  teigt  nie 
in  der  äusseren  Eracheinung  gar  keine  Ähnlichkeit  mehr  mil  dem  UaodiluUb 
eine  Triebwelle  veranlasst  die  Umsteuerung  des  Mindern»  oder  des  Keihenbiidw 
durch  ein  ^hlrad  mit  Daumen,  welcher  die  Laufrollen  auf  den  Endeu  i!« 
Hebel  an  verschiedene  Excenter  verscbiebt. 

Nach   der  anderen   Konstruktionsrichtung  dagegen   ist   man    beniQhl,  lüt 
Anschaffung  der  Stiible  auch  für  kleineren  Betrieb  lu   ermöglichen ,   alfO  cian 
Stuhl  blUiger  lu  liefern,    man    baut  sie  deshalb  nur  für  je  ein  WarenitBck, 
z.  B.  einer  Strnmpflange.     Diese  Richtung   wurde  zuerst  von   Ä.  Paget  sm- 
geschlagen^   und  Bcbliessliob   Fast   die   allein   herrschende,    denn   fast   «llt  (M 
1860  tu  grosserer  Verbreitung  gelangten  Stühle,   mit  Ausnahme  dei   ohta  W 
sprocbenen  Cotton'schen  Stnbles,   geboren  ihr  an.     Die  grösste  VerbrtiUtg 
bat    der  Stuhl    von    Paget    erlangt;    er    enthalt    nur    fallende   PUtin^n   .ihni 
Schwingen;  das  KCsscben  wird  unmittelbar  über  den  Platinen  lati.-    .     _ 
durch  Schnuren  und  eine  Scbnurenseheibe  mit  FangTorrichtiing;  <i.< 
ist  beweglich  (vgl.  Fig.  400,  S.  909),  die  Presse  ist  eine  Eammi 
unter   den   Platinen   liegt  und   mit  den  Z&hnen   »wischen   letaterr    .    . 
Alle  Hubscheiben  sitzen  auf  einer  gemeinEcbaftlichen  Nabe  der  Haupint-ii';  "u 
diese  Nabe  wird  bebufs  des  Hindems  so  verschoben,  daes  andere  als  die  Arbdlr 
eicanter  »ur   Wirkung  gelangen;    die   Verschiebung   wird   geregelt  durch  ^ 
mit   KuOpfen   besetzte  Jacquard  kette   (von   der   Form  einer   Vaueanson'ieiiB 
Kette),  welche  bei  jeder  Reihe  um  ein  Glied  geschaltet  wird   und  auf  i 
Ausrückhebe]    wirkt.      Die    Verschiebung    der    Decker    durch    Zahnstange 
Slinke  bewirkt  auch  zugleich  die  engere  Begrenzung  des  Faden  führerwegu- 

Der   Stuhl   von   Brauer   und   Ludwig   (Chemnitz   1870)   bat   fesUii 
Nadelbarre;    das  Hängewerk   schwingt   vor-  und    rückwürU    und 
(nur  fallende,   ohne  Schwingen)  werden   unmittelbar  durch  daa  R 
Euliren)  oder  dnrch  eine  Schiene  (beim  Einschbessen)  gesenkt   nnd  dl 
zweite  Schiene  (Platinen presse)  gehoben.     An  Stelle  der  Schnnrensr 
Pagetstuhlea  sind   xwei   durch  Hebedaumen   bewegte  Hebel   angebrai 
mit  Schnuren    das  EOBschen    ziehen.      Die   Presse    ist    eine   gewöhnl 
Schiene,  vorn  über  den  Nadeln  liegend.    Fadenfübrer,  Hinderung  dd 
der  letzteren  ist  gleich  der  entsprechenden  Einrichtung  des  Pagetstuhles. 
die  Eigentümlichkeiten  weiterer  hierher  gehörigen  Stühle  sehe  i         '" 
bezeicbneta  Quelle  nach"), 

Flnche  mechanische  Stühle  für  Wirkmnster  sind  ausgeführt  woi 
Pressmuster,  Petinetmuster.  reguläre  Fangware.  Links 
wäre;  in  letzterem  Falle  enthalten  ihre  Nadeln  an  beiden  Enden 
die  Nadeln  in  der  Mitte  und  abwechselnd  an  je  einem  Ende  gefObtt 
ihrer  Längsrichtung  verschoben  werden,  während  die  alte  Ware 
h&ngt,   so  dass  sich  die  Mascbenreiben   abwechselnd  nach  rechts  i 
schlagen.     Die  meiste  Verwendung  findet  aber   der  flache  Wirkmuslenti 
Ränderstubl  zur  Herstellung  regulärer  RandstDcken  mit  gutem  Dop] 
und  Langreihe;  er  arbeitet  immer  mehrere  (bis  12  o.  16)  solcher  Stücke 
einander,  welche  in  der  Längsrichtung  in  jeder  Abteilung  bandfCmig  ai 
hängen,  getrennt  voneinander  durch  Langreihen.    Die  englischen  StOl 

<)  D.  p.  J.  1861,  S53,  144;    1885.  2w),  98,  'igS,  12:    1886.  3«0,  £0«;  , 
im.  3;    18»4,  391,  £28;  29.%   121.  sämtlich  m.  Abb. 

»)  Patente  von  185T,  1859.  1860.  ^  D.  p.  J.  1884.  2&S,  Ui  m.  Abb.  j 
')  Willkomm,  a.a.O.,  It.  T.  S.  116  bis  167  m.  Abb, 


Mechanische  Wirkstühle.  949 

Art^)  haben  bew^liche  Stahlnadelbarre,  eine  glatte,  hinter  den  Platinen  fest- 
liegende Presse,  an  welche  die  Nadeln  angedrückt  werden,  eine  Maschinenpresse 
wie  der  Handstahl,  fallende  und  stehende  Platinen,  erstere  mit  Schwingen  und 
sämtliche  ohne  unteren  Schaft  zum  Abschlagen  der  Ware,  welche  Verrichtung 
ein  besonderer  Abschlagkamm  ausführt. 

Eine  Eulirmaschine  zum  Verstricken  von  Metall draht  zu  Drahthorden, 
Gittern  u.  dgl.  findet  man  in  der  unten  bezeichneten  Quelle  beschrieben^. 

2.  Die  mechaniBclien  Kettenstühle  (mutier  k  chaine  automatique,  power 
warp  frame)*)  sind  als  flache  Stühle  entweder  gewöhnliche  alte  Handstühle, 
weldie  auf  dem  Sitzbrett  des  Arbeiters  in  Lagern  eine  Kurbelwelle  tragen; 
diese  treibt  mit  Rädern  oder  Riemen  eine  im  Stuhlgestell  eingelagerte  Haupt- 
welle, welche  mittels  Hubscheiben  und  Hebeln  die  Stnhlteile  bewegt  („Ketten- 
stuhle  mit  Drehzeog'^)*),  oder  es  sind  neue  eiserne  Stühle  von  namentlich  ver- 
schiedener Bauart  bezüglich  der  Anordnung  der  Platinen:  die  Platinen  häoffen 
entweder  genau  wie  im  Handstahle  über  den  Nadeln  (Löbel),  oder  sie  stehen 
auf  einer  Platinenbarre  unterhalb  der  Nadelreihe  (Saupe),  oder  die  Platinen 
kommen  in  Wegfall  (Saupe  1874);  diese  Stühle  haben  dann  bewegliche  Nadel- 
barre, Abschlagkamm  und  Warenrechen  und  arbeiten  erheblich  schneller  als 
die  Maschinen  älterer  Art  Auch  Paget  hat  in  neuerer  Zeit  einen  Eetten- 
wirkstuhl  konstruiert^). 

Obgleich  die  Anordnung  der  Selbstgetriebe  (Fig.  424,  S.  918)  an  Kraft- 
stühlen so  getroffen  werden  kann,  dass  man  für  sehr  grosse  Musterumfänge 
auch  grosse  Schneidräder  anbringt,  so  erreichen  dieselben  doch  bei  einzelnen 
Waren  (Bogen -Filet,  Ketten -Ananas,  Häkelstoff  u.  s.  f.)  oft  eine  solche  Grösse 
(z.  B.  1  m  Durchmesser),  dass  ihre  Ausführung  schwierig  und  kostspielig  wird. 
Als  Ersatz  hierfür  hat  man  in  neuerer  Zeit  Maschinengetnebe  unter  Anwendung 
eines  gewöhnlichen  Jacquardgetriebes  ersonnen,  welches  man  in  der  Wirkerei 
wohl  ohne  weiteres  mit  Jacquard-Getriebe  bezeichnet^).  Stühle  mit  einem, 
aolchen  Jacquard-Getriebe  sind  indes  nicht  Jacquard-Kettenstühle  zu  nennen, 
weil  man  mit  letzterem  Namen  diejenigen  Einrichtungen  bezeichnet,  in  denen 
die  Lochnadeln  einzeln,  unter  Vermittlung  der  Jacquardmaschine,  seitlich 
bewegt  werden  kfinnen  (S.  938),  während  obiges  Getriebe  nur  jede  Maschine 
im  ganzen  verschiebt. 

Zu  den  flachen  mechanischen  Kettenstühlen  lassen  sich  auch  die  seit  1888 
bekannt  gewordenen  Häkelmaschinen ^)  rechnen;  sie  enthalten  auf  schmaler 
beweglicher  Nadelbarre  wenige  Zungennadeln,  legen  auf  sie  die  Kettenfäden 
mit  schwingenden  Lochnadelmaschinen  oder  mit  bewe^glichen  durchlochten  Schie- 
nen oder  mit  rotierenden  Führern  und  bilden  Maschenstäbchen,  in  welche  Schuss- 
fäden (und  auch  besondere  Polfäden)  eingearbeitet  werden,  so  dass  Schussketten- 
ware in  Form  schmaler  Zierbänder  oder  Streifen  entsteht.  —  Eine  Maschine, 
welche  Ware  gleich  der  des  Handbäkelns  mit  langer  Nadel  arbeitet,  ist  in  dem 
D.  R.-P.  No.  2944  beschrieben.  —  Häkelmaschinen  für  Zierfadenposamenten'), 
Neuerungen  an  Posamentenmaschinen"),  Häkelmaschinei^  zum  Behäkeln 
von  Sto£nranten '^)  finden  sich  in  den  untenbezeichneten  Orten  beschrieben. 


*)  Seit  1872  gebaut  von  the  Nottingham  manufacturing  Company,  von 
M.  Mellor  und  von  Attenborough  und  Blackburn  n.  s.  w. 

«)  D.  p.  J.  1885,  258,  19. 

s)  D.  p.  J.  1885,  255,  106;  1887,  263,  3;  266,  6;  1888,  269,  4;  1889,  271, 
59  m.  Abb. 

*)  Bis  2  m  breit  ausgeführt. 

^)  Industries,  1889  (23.  Aug.);  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1889,  S.  420  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  von  Löbel  v.  21.  Juli  1877. 

*)  D.R--P.NO.  46202,  47596,  50369,  51742,  53480,  63570,  63994,  77138, 
79920.    Deutsche  Wirkerzeitung  Juni  1890. 

•)  D.  p.  J.  1889,  273,  5  m.  Abb- 

•)  D.  p.  J.  1894,  294,  280  m.  Abb. 

»0)  D.E.-P.NO.  78  894. 
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Man  Terwendet  mitonter  an  mecbaniscben  Kettenatfiblen  die  Ananas- 
mascbine;  mehr  benutzt  ist  die  Fangmasohine  am  Kettenstahl,  welche  in 
der  Weise  angebracht  wurde,  dass  ein  Fangkettenstohl  (anch  Polka- 
Maschine  oder  Bascbel-  oder  Rachel-Maschine^  genannt)  xwei  parallel« 
Reihen  aufrecht  stehender  Zungennadeln  auf  zwei  beweglichen  Nadelbarm 
enthält  und  die  Kettenmaschinen  über  denselben  nach  abwärts  hängen*). 

Neuerungen  an  Fangkettenstfihlen  sind  in  den  untenstehenden  Patent- 
Schriften  enthalten'). 

Die  wichtigste,  wenn  anch  einfachste  Veränderung  des  Fangkettenstahle» 
hat  jedoch  darin  bestanden,  dass  man  an  ihm  eine  Nadelreihe  ausser  ThiÜfr- 
keit  brachte  und  nur  mit  der  anderen  arbeitete,  also  einen  glatten  Stahl  mit 
aufrechten  Nadeln  und  beweglicher  Nadelbarre  aus  ihm  machte,  entsprechend 
dem  Cotton-Kulirstuhle.  Auch  in  dieser  Form  und  Verwendung  hat  er  den 
Namen  Rachel  (Raschel)  beibehalten  und  ist  als  solcher  in  den  letzten  15  Jahren 
zu  gi^osser  Verbreitung,  fast  ausschliesslich  fElr  starke  Waren,  gelang.  Er  hat 
dabei  Einrichtungen  zum  Einwirken  von  Schussfäden  in  mancherlei  Form  er- 
halten und  zwiscnen  den  Kettenmaschinen  ist  eine  Blechschiene  (Sehlagblecb 
genannt)  federnd  aufgehängt  worden,  welche  bisweilen,  nachdem  die  Fäden  aof 
die  Nadeln  gelegt  worden  sind,  gesenkt  wird,  um  diese  Legungen  hinab  unter 
die  Zungen  zu  drücken  und  somit  vereinzelt  blinde  Leguni^en  herzustellen. 

Die  als  Pressmuster  gearbeiteten  Waren  sind  zumeist  unter  den  Namen 
Ketten-Ananas,  Bogen-Filet  oder  Häkelstofif  u.  s.  w.  bekannt.  Sehr  reichhaltige 
Durchbildung  der  Pressmuster  sind  durch  Einführung  der  auf  S.  938  bereits 
beschriebenen  Jacauard-Nadelpresse  von  Münsel  möglich. 

Über  die  Wiriungsweise  der  zur  Erzeugung  von  Wirkmustern  konstruierten 
Jacquard-Kettenstühle  (Guipure-Maschinen)  ist  schon  auf  S.  938  das  Nötigste 
angegeben  worden;  diese  Jacquard-Kettenstühle  sind  flache  mechanische  Ketten- 
stühle, in  denen  die  Legungen  einzelner  Kettennadeln  durch  Zagschnüre  von 
einer  Jacquardmaschine  aus  geregelt  werden  können,  so  dass  man  hiermit  die 
vollkommensten  Muster  in  durchbrochener  Ware  erreichen  kann^). 

Später  als  zu  dem  Bau  flacher  Kraft -Kettenstühle  ist  man  zu  dem  Bhu 
der  mechanischen  Rundkettenstühle  geschritten");  d«ren  Ausführung  ist 
bisher  nur  in  sehr  starken  Nummern  gelungen  in  der  Form  englischer  enger 
Rundköpfe  mit  auf-  und  abwärts  beweglichem  Nadelkranz  und  Zungennadeln 
und  darüber  hängendem  drehbaren  durchlochten  Ring,  welcher  die  Stelle  der 
Kettenmaschine  vertritt.  Man  kennt  diese  Stühle  unter  dem  Namen  „Ketten- 
leier'' („Leier''  d.  i.  Drehstuhl)  oder  Bolognaer  oder  Shawl-Maschine  (da 
die  starken  Schläuche  ohne  weiteres  als  Shawls  verwendet  werden  können. 

Arbeitsgeschwindigkeit  flacher  mechanischer  Stühle.  Im  wesent- 
lichen kann  hier  auf  das  bei  den  Rundstühlen  (S.  947)  Gesagte  hingewiesen 
werden.  Auch  hier  bietet  die  Kenntnis  der  Arbeitsgeschwindigkeit  A  den 
grössten  Aufschluss  über  die  Leistungsfähigkeit  eines  Stuhles.  Ist  r  die  Zahl 
der  gefertigten  Maschenreihe  in  1  Minute,  l  die  Länge  einer  solchen,  so  ist 

A  =  --^,    Beim  Mindern  tritt  eine  andere  Arbeitsgeschwindigkeit  ein,  weil  die 

Reihenlänge  bei  bleicher  Herstellungsdauer  eine  andere  wird.    Bei  den  Rund- 
stühlen fanden  wir  die  Arbeits-,  die  Kulir-  und  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 


^)  Nach  einer  Mitteilung  Münzeis  in  Apolda  ist  die  Maschine  nach  der 
grossen  französischen  Schauspielerin  Rachel  Felix  so  benannt  worden,  da  auf 
dieser  Maschinengattung  vornehmlich  Spenzer  hergestellt  wurden,  wie  sie  durch 
Rachel  Mode  geworden  waren. 

>)  Willkomm,  a.  a.  0.,  II.  S.  177  m.  Abb. 

s)  D.  R.-P.  No.  2091,  27484,  42  368,  434L9,  45791,  46198,  51921,  52971, 
58  608. 

*)  Näheres  vgL  Willkomm,  a.  a.  0.,  IL  S.  182  u.  flg.  m.  Abb. 

»)  Willkomm,  a.a.O.,  IL  S.  168.  —  D.  R.-P.  No.  89  904.  —  D.  p.J.  1887, 
263,  3  m.  Abb. 
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Nadelkranxes  gleich.  Bei  den  flachen  Eraft-Enlirstühlen  tritt  lolchet 
nicht  ein,  weil  die  Bewegungen  wie  beim  Handstuhle  aufeinander  folgen  und 
die  Wiederholung  jeder  einzelnen  auf  die  Vollendung  der  vorhergehenden  warten 
mu88.  Die  grOsste  Vorsicht  ist  dem  Euliren  zuzuwenden,  die  hierfür  gewidmete 
Zeit  schwankt  zwischen  V5  bis  Vs  der  ganzen  zur  Beihenbildung  erforderlichen 
Zeit  Im  allgemeinen  kann  gesagt  werden,  dass  breite  StQhle  schneller  kuliren 
und  auch  eine  grössere  Arbeitsgeschwindigkeit  haben  als  schmale. 

Für  glatte  Eraft-Eulirstühle  sind  26  bis  44  Reihen  minutlich  beobachtet 
worden,  für  Ränderstühle  22  bis  25;  die  Eulirgeecbwindigkeit  schwankte  dabei 
zwischen  850  bis  760  mm  sekundlich,  bezw.  zwigchen  1 60  bis  175,  die  Arbeits- 
geschwindigkeit zwischen  160  bis  870,  bezw.  66  bis  71  mm  sekundlich^). 

Arbeitsgeschwindigkeit  der  mechanischen  Eettenstühle.  Die 
Stühle  arbeiten  in  der  Regel  mit  der  ganzen  Nadelreihe  und  bei  ihnen  kann 
man  als  Arbeitsgeschwindigkeit  am  einfachsten  die  Anzahl  Legungen,  welche 
Ton  der  Eettenmaschine  (oder  mehreren  derselben)  in  einer  Minute  auf  die 
Nadeln  gebracht  werden,  angeben.  Diese  Geschwindigkeit  ist  im  Mittel  zu 
50  bis  60  Legungen  anzunehmen,  wobei  aber  auch  die  blinden  Legungen  als 
auszuführen  zu  berücksichtigen  sind. 

3.  Striokmasohinen  (mutier  ä  tricoter,  knUUng  machine)^.  Als 
Strickmaschinen  mögen  hier  diejenigen  besonderen  Arten  der  Wirk- 
maschinen bezeichnet  werden,  welche  die  Mascbenbildung  und 
ndie  Vollendung  ihrer  Erzeugnisse  nach  Art  des  Handstrickens 
vornehmen;  auf  die  dabei  stattfindende  Maschenbildung  ist 
bei'eits  auf  S.  901  und  913  hingewiesen  worden;  es  wird 
je  eine  Masche  auf  einmal  gebildet  und  die  neue  Schleife 
durch  die  alte  Masche  hindurchgezogen. 

a)  Rundstrickmaschinen.  Eleine  Rundstühle  (S.  940,  945) 
wurden  zuerst  mit  dem  Namen  Strickmaschinen  belegt.  Die  auf 
kleinen  englischen  Rundköpfen  hergestellten  Schläuche,  deren  Weite 
gleich  der  Beinweite  ist,  können  flach  zusammen- 
gelegt z.  B.  nach  der  Linie  1  bis  6  (Fig.  473)  auf- 
geschnitten und  nach  Fig.  474  zusammengenäht 
werden.  Eine  hübschere  Qestalt  wird  ihnen  dann 
durch  das  Formen  gegeben,  sie  werden  angefeuchtet 
über  Holzformen  gezogen  und  getrocknet.  Die  Her- 
stellung von  Strümpfen  aus  rund  gearbeiteten 
Schläuchen  hat  mit  den  sinkenden  Arbeitslöhnen 
für  reguläre  Waren  sehr  an  Bedeutung  verloren 
und  kommt  wohl  nur  noch  für  billige  gemusterte 
Artikel  in  Betracht. 

Doch  hat  man  auch  die  Rundstühle,  statt  sie 

nur  zur  Erzeuffung  Ton  Beinlängen  zu  verwenden, 

Fig.  473.         so  umgebaut,  dass  sie  Fuss  und  Ferse  in  geeigneter         ^**'      * 

Form  erzeugen.  Li  dieser  Hinsicht  ist  namentlich 
die  Rundstrickmaschine  von  Mac  Nary')  zu  nennen.  Sie  kann  noch  als  Rund- 
stuhl  nach  englischem  System,  also  mit  lotrecht  im  Ereise  stehenden  Nadeln 
betrachtet  werden,  aber  die  Bewegung  des  Bundkopfes,  dessen  Weite  der  einer 
Strumpflänge  entspricht,  kann  beliebig  als  eine  gleichmässig  umdrehende  oder 
als  eine  nur  schwingende,  d.  h.  auf  Teile  einer  Umdrehung  nach  links  und 
rechts  hin  und  her  gehend  eingerichtet  werden.    Mac  Nary  hat  später  diese 

^)  Eingehenderes  s.  Willkomm,  a.  a.  0.,  IL  S.  191. 

*)  Willkomm,  a.  a.  0.,  IL  S.  198  bis  218  m.  Abb.  —  Einladungsschrift 
1877  zur  Ausstellung  der  Limbacher  Wirkschule.  —  Der  Name  „Strickmaschine" 
ist  Anfang  der  1860er  Jahre  in  der  Wirkerei-Industrie  Deutschlands  aufgetaucht. 

>)  D.  p.  J.  1880,  236,  518  m.  Abb. 
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Strickmaschine  zu  einem  grösseren  Bandstuhle  Ton  Leibweite  erweitert^)  nnd 
endlich  ist  daraus  der  Mac  Nary'sche  schnellgehende  Eettenstohl*)  hervor- 
gegangen. Eine  in  gleicher  Weise  wirkende  Rundstrickmaschine  (spirale  ballon) 
ist  7on  Buztorf  in  Troyes  konstruiert  worden*).  Weitere  Rnndstnckmaschinen 
finden  sich  in  den  unten  angegebenen  Quellen  beschrieben*). 

b)  Flache  Strickmaschinen^). 

Das  Bestreben,  die  Strickmaschine  in  eine  Form  zu  bringen,  welche  far 
den  Familiengebrauch  geeignet  erscheint,  führte  zunächst  Hinkley  dazu,  du 
Verfahren  der  Nähmaschine  Sur  Maschen bildung  auf  die  Strickmaschine  za 
abertragen*).  Hinkley^s  Maschine  ist  eigentlich  eine  Einfaden -Kettenstich- 
Nähmaschine  (s.  w.  u.),  welche  eine  Nähnadel  und  einen  Greifer  benutzt;  sie 
liefert  keine  fertigen  Gegenstände,  sondern  nur  flache  glatte  Warenstucke,  in 
welchen  sich  Musterungen  nur  mittels  zeitraubender  Handarbeit  anbringen 
lassen.  Die  Notwendigkeit,  nach  dem  Stricken  die  Warenteile  noch  zusammen- 
nähen zu  müssen,  und  die  geringe  Arbeitsgeschwindigkeit  haben  eine  Verbreitung 
der  Maschine  yerhindert. 

Als  vollkommenste  aller  Strickmaschinen  hat  sich  die  flache  Strick- 
maschine des  Amerikaners  J.  W.  Lamb  mit  den  vielen  daran  angebrachten 

Verbesseningen  erwiesen^).  Will  man 
die  das  Schlauchgewirke  bildende 
Maschenanzahl  vermehren  oder  yer- 
mindern  können,  will  man  bei  gleich- 
bleibender Maschendichte  zu- 
nnd  abnehmen  können,  so  müssen  die 
Anzahl  der  arbeitenden  Nadeln  sich 
leicht  vermehren  und  vermindern 
lassen.  Lamb  benutzt  hierzu  das 
Verfahren,  die  Nadeln  zu  dem  Her- 
stellen des  Hohlgewirkes  nicht  in 
einem  Kreise  herum  zu  lagern,  son- 
dern sie  in  zwei  einander  sich  gegen- 
überliegenden geradlinigen  Reihen 
anzuordnen,  welche  zweckmässiger- 
weise um  die  halbe  Teilung  gegen- 
einander versetzt  sind.  Die  beiden 
Reihen  stellen  einen  zusammenge- 
klappten Kreis  dar  und  es  sind  nun  leicht  an  den  Enden  der  Reihen 
neue  Nadeln  einzuschalten  oder  welche  ausser  Thätigkeit  zu  setzen.    Als 


Fig.  475  und  476. 


»)  D.  R.-P.  No.  4555,  8266.  16951. 

»)  Willkomm,  a.  a.  0.,  II.  S.  176;  D.  R.-P.  No.  10887. 

»)  D.  R.-P.  No.  12225. 

*)  D.  p.  J.  1879,  232,  123;  1881,  242,  203;  1882,  243,  299.  —  Willkomm, 
a.  a.  0.,  S.  200  m.  Abb. 

B)  Willkomm,  a.  a.  0.,  IL  8.  204  u.  flg.  m.  Abb. 

•)  Vgl.  auch  D.  R.-P.  No.  60762. 

')  Vgl.  Zeman*s  eingehende  Abhandlung  in  D.  p.  J.  1869,  191,  6;  femer 
D.  p.  J.  1879,  233,  199;  1880,  235,  111;  236,  118;  1881,  240,  188;  1884,  251, 
808;  253,  151;  1885,  255,  107;  256,  338;  258,  17;  1886,  260,  210;  1889,  271, 
64;  273,  7;  274,  500;  1894,  298,  123;  294,  244,  279  m.  Abb.  —  Lehrbach 
der  Maschinen-Strickerei  der  Dresdener  Strickmaschinenfabrik 
vorm.  Laue  &  Timaeus,  Löbtau-Dresden  (Klemm  u.  Weiss,  Dresden,  1894). 
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Nadeln  verwendet  Lamb  einzeln  nacheinander  bewegte  Zungen-  oder 
Klappennadeln,  wie  solche  bereits  auf  S.  912  beschrieben  worden  sind. 
Die  hierbei  statthabende  Maschenbildung,  wenn  eine  Beihe  Nadeln  ar- 
beitet, lassen  Fig.  475  und  476  ohne  weiteres  erkennen.  Die  Nadeln  a 
werden  yor-  und  znrückbewegt  und  man  braucht  nur  durch  den  Faden- 
führer den  Faden  f  in  den  Nadelhaken  einzuführen;  die  Nadel  entnimmt 
dann  selbst  bei  ihrer  Btickwärtsbewegung  die  nötige  Fadenmenge,  indem 
der  sog.  Abschlagkamm  c  als  Anlagefläche  für  die  Masche  beim  Rückwärts- 
gang der  Nadel  dient;  es  übernimmt  hier  der  Abschlagkamm  die  Rolle 
der  Platinen. 

Die  Anordnung  der  Hauptwerkzeuge  in  der  LamVschen  Strickmaschine 
ist  in  den  Figuren  477  bis  485  wiedergegeben,  Fig.  477  stellt  einen 
Querschnitt  parallel  der  Nadelbewegungsrichtung  dar,  Fig.  478  einen 
Gmndriss.  Die  Nadeln  a  sind  in  der  Maschine  nun  nicht  wag-  oder 
lotrecht,  sondern  etwa  unter  45°  geneigt  derart  angeordnet,  dass  die 
beiden  Reihen  ebenso,  wie  Stuhl-  und  Maschinennadeln  (S.  928)  eines 
Ränderstuhles  zusammenarbeiten  können,  wodurch  gefordertenfalls  Ränder- 
und Fangwaie  erzielt  werden  kann.  Die  Nadeln  a  (Fig.  479)  sind  in 
gefrästen  Schlitzen  des  oben  den  Abschlagkamm  c  tragenden  Nadelbettes  d 
verschiebbar  gelagert.  Ihr  unteres  Ende  ai  stützt  sich  unten  gegen  die 
Kiemmfeder  e,  während  der  aus  dem  Bettschlitze  hervorragende  Teil 
behufs  der  Vor-  und  Rückwärtsbewegung  der  Nadel  in  eine  entsprechend 
gestaltete  Nut  des  Schlittens  g  hineinragt.  Der  Schlitten  oder  Rahmen  g 
wird  unter  Zuhilfenahme  einer  Schubstange  h  durch  Drehen  an  der 
Kurbel  i  hin  und  her  bewegt,  die  Maschine  selbst  wird  mittels  Klemm- 
schrauben k  an  einem  Tisch  oder  dgl.  l  festgeklemmt.  —  Der  Faden  f 
wird  während  des  Strickens  in  den  Haken  der  zur  Aufnahme  des  Fadens 
geöffneten  Zungennadel  durch  den  Fadenführer  m  eingelegt,  wobei  die 
Spannfeder  n  für  den  Ausgleich  etwaiger  Fadenlängenschwankungen  Sorge 
trägt.  Dem  Fadenführer  m  gehen  immer  die  beiden  scharfkantigen  Stahl- 
stückchen 0  (Zungenöffner,  Stahlmesserabstreicher)  voraus^);  sie 
passen  genau  an  die  Enden  der  kurzen  Nadelhaken  b  und  streichen  von 
denselben  die  Zunge  zurück  und  abwärts,  wenn  letztere  zufällig  oben 
liegen  und  den  Haken  geschlossen  halten  sollte').  Das  Vorauseilen  der 
Abstreicher  wird  durch  Zurückbleiben  des  mittels  eines  Bolzens  und 
Schlitzes  angetriebenen  Fadenführers  m  erreicht.  Die  fertige  Ware  w 
hängt  nach  unten  und  wird  durch  eingehängte  Gewichte  p  abgezogen. 
Um  Nadeln  beliebig  ausser  Thätigkeit  zu  setzen,  müssen  die  vorstehenden 
Enden  a^  ausser  Bereich  der  Führungsnute  des  Schlittens  (des  Schlosses, 
S.  955)  gebracht  werden.  Dies  geschieht  einfach  durch  Zurückziehen 
der  stützenden  Klemmfeder  e,  es  sinkt  dann  die  Nadel  tiefer  und  gelangt 
gar  nicht  mehr  zur  Arbeit. 

Etwas  näher  muss  auf  die  Gestaltung  der  Nut,  welche  zum  Zwecke 
der  Nadelbewegung   an  dem  Schubrahmen  g  angeordnet  ist,   ein- 

»)  D.R.-P.NO.  61767. 

')  Die  Stahlabstreicher  werden  in  neuerer  Zeit  durch  Bürstenabstreicher 
ersetit  (Patent  Sander  und  Graff,  Chemnitz). 
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gegangen  werden.  Die  Nadelbew^^nng  ist  abbSngig  zd  machen  tod 
der  Lage  des  Padenftlhrere  m,  welcber  sich  an  dem  Schabrahmen  oder 
Schütten  g  befindet  und  zwar  mDssen  die  Nadeln  der  Beihe  nach  tot- 
geschoben   und,    nachdem   sie   den  !Fadan    erlasst  habes,    wieder  mrlick- 


gezogen  nerden,  wobei  die  Grösse  des  ZnrUckziehens  massgebend  ist  fllr 
die  Hascheulftnge  und  damit  fttr  die  Warendichte;  die  OrSsse  des 
Znrückziebens  hinter  den  Äbscblagkamm  entspricht  der  Tiefe  des  Kulirens. 
Die  Nadelfnhmng  wird  darch  das  sog.  Schloss  erreicht,  von  welchem 
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eines  auf  jeder  -Seite  des  Schlittens  angebracht  ist  und  wie  solches  in 
Fig.  480  Ton  unten  gesehen  dargestellt  ist. 

Das  Schloss^)  besteht  ans  3  Dreiecken  rst,  welche  mittels  einer 
Tragplatte  q  an  dem  Schlitten  befestigt  sind.  Wird  das  Schloss  in  der 
Pfeilrichtung  bewegt,  so  werden  die  unteren  Enden  a^  der  Nadeln  a 
Ton  dem  mittleren  Dreiecke  r  nach  oben  geschoben  (Linie  2  3)  und 
bleiben  stehen  (3  4),  bis 
das  Dreieck  t  die  Na- 
deln wieder  znrückbe- 
wegt  (4  5).  Für  die 
entgegengesetzte  Be- 
wegnngsrichtnng  würde 
die  andere  Flanke  von 
r,  bezw.  würde  8  wirken. 
Das  Dreieck  r  nennt 
man  den  Mittelheber, 
die  Seitendreiecke  8 1 
aber  Seitenheber(bes- 
ser  Senker).  Fig.  481 
zeigt  das  Schloss  ge- 
öffnet in  schematischer 
Form.  Sollen  die  Na- 
deln nicht  bewegt  wer- 
den, so  wird  das  Schloss 
ge8chlossen(Fig.482) 
dadurch ,     dass     durch 

Hineinschieben  des  Dreieckes  r  zwischen  die  beiden  Seitendreiecke  die 
Seitenflanken  yon  r  ausser  Wirksamkeit  gebracht  werden. — Das  Schliessen 
des  Schlosses  kann  selbstthätig  am  Ende  des  Hubes  durch  die  in 
Fig.  488  bis  485  gekennzeichnete  Vorrichtung  erfolgen,  wobei  Fig.  488 
das  Schloss  von  oben  ge- 
sehen nach  abgenommenem  ^ 
Schlitten  und  Fig.  484  und 
485  Seitenansicht  bezw. 
Querschnitt  desselben  dar- 
stellt. —  An  der  Tragplatte 
q  befindet  sich  wagerecht  an 
Stiften   u  verschiebbar   der 

Schieber  v,  welcher  mit  dem  schrägen  Schlitze  x  den  an  dem  Mittel- 
heber befindlichen  Vorsprung  y  umfasst.  Das  Mitteldreieck  ist  durch 
den  Schlitz  z  an  entsprechenden  Stiften  senkrecht  nach  innen  geführt. 
Stösst  nun  der  Schieber  v  an  den  vorgeschobenen  Riegel  i?,  so  wird 
in  leicht  ersichtlicher  Weise  durch  Nachinnenschieben  des  Mitteldreieckes 
das  Schloss  geschlossen.     Soll  dagegen  das  Schloss  geöfifhet  bleiben,   so 


Fig.  480. 


I  9  0  ooaoDotoiiio 


Fig.  481. 


Fig.  482. 


»)  D.  R.-P.  No.  64535,  70982,  75493.  —  D.  R.  G.  M.  No.  86002.  —  D.  p.  J. 
1869,  191,  6;  1894,  294,  244  m.  Abb. 
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ist  der  Riegel  B  zarttckzoziehen,  so  Aase  «t  nicht  auf  den  Schieber  * 
einwirken  kann.  An  der  Maschine  sind  nnn,  wie  Fig.  478  erkennea 
IfisHt,  4  Riegel  A,  bis  li^  angebracht.  Man  hat  ea  nnn  durch  ent< 
sprechendes  Verstellen  der  4  Riegel  in  der  Hand,  die  beiden  Nadelreiben 
auf  Wnnsch  abwechselnd  oder  gleichzeitig  znro  Arbeiten  zn  bringen 
oder  nicht. 

Das  Verstellen  der  Seitendreiecke  (Seitenheber  oder  Senker), 
welches  wie  oben  auseinandergesetzt  eine  Ändernng  der  Warendichtt 
znr  Folge  hat  (Zurückziehen  auf  6'  T'  statt  auf  5  6  in  Fig.  480),  e^ 
folgt  entweder  nach  LSsen  der  Schranben  8  freih&ndig  oder  in  leidit 
erklärlicher  Weise  unter  Zuhilfenahme  der  Stellschranhen  9,  welcbe 
je  einen  excentrischen  Zapfen  o  tragen  (vgl.  Fig.  480  rechts),   mit  dem 


Tig.  aa-tsb. 


sie  die  durch  Schlitze  schräg  gefttfarten  Seitendreiecke  Terechieben.  Di< 
OrOsse  der  Verschiebung  läset  sich  (in  ähnlicher  Art  wie  beim  Stich- 
steiler  einer  Nähmaschine)  durch  Einstellen  eines  Zeigers  der  Stell- 
schraube 9  an  einem  Teilkreise  leicht  kenntlich  machen  (Fig.  4T8). 

Von  den  mannigfochen  mCglichen  Verwendbarkeiten  der  Bindangw 
bei  der  Lamb'schen  Strickmaschine  mögen  nur  folgende  hauptsächlichatoi 
angeführt  werden. 

Ringelware  wii'd  dnrch  Wechsel  der  Fäden  in  eich  folgenden  Bulm 
hergestellt,  wobei  man  mehrere  sich  ablösende  Fodenflüirer  anbringt,  um 
das  Abreissen  nnd  Anknüpfen  der  Fäden  beim  Wechseln  derselben  m 
umgehen').  In  ähnlicher  Weise  lassen  sich  auch  ISugsgestreiftt 
Waren  erzeugen*).     Ferner  bat  man  versucht,  unter  Anwendung  vielw 
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Fadenführer  Jacquard-Farbmuster  in  flachen  Waren ^)  und  unter- 
legte Farbmuster  in  flachen  und  runden  Waren')  zu  erzielen. 

Bezüglich  der  Handhabung  der  Maschine  muss  auf  die  jeder  Maschine 
beigegebenen  Arbeitsbücher  verwiesen  werden'),  doch  seien  die  für  die 
Hauptwarengattungen  nötigen  Riegelstellungen  kurz  gekennzeichnet. 

Glatte  Ware,  rund  geschlossen  (Fig.  486,  487)  wird  z.  B.  er- 
zeugt, wenn  beim  Schübe  nach  rechts  (Pfeil  r)  nur  die  hintere  Nadel- 
reibe h  arbeitet  (hinteres  Schloss  offen  o,  vorderes  zu  ^,  Fig.  486)  und 

Jo  o»ooooooo  ooooooooo 

^oooooooo  oooooooo 
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Fig.  486,  488,  490.  Flg.  487,  489,  491. 

beim  Schübe  nach  links  (Pfeil  /)  nur  die  vordere  Nadelreihe  v  arbeitet 
(hinteres  Schloss  zu  z,^  vorderes  Schloss  offen  o,  Fig.  487).  Die  hierzu 
nötigen  Schlossstellungen  werden  ohne  weiteres  erreicht,  wenn  alle  4  Riegel 
innen  stehen  (/?i»,  B^i,  B^i,  B^t).  - 

Will  man  glatte  Ware  als  flaches  Stück  nur  auf  einer  Nadelreihe 

n  D.  R.-P.  No.  7777. 

»)  D.  R.-P.  No.  7785,  15996,  40482,  50768,  56787. 

*)  z.  B.  Lehrbuch  der  Maschinen-St rickerei  der  Dresdener  Strick- 
maschineDfabrik  vorm.  Laue  &  Timaeos  in  LObtan- Dresden  (Klemm  u.  Weiss. 
Dresden  1894). 
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erzielen,  so  ist  das  Scbloss  der  arbeitenden  Reihe  za  öffiien  und  die  Riegel 
dieser  Reihe  sind  nach  aussen  zu  schieben;  für  die  andere  immer  nn- 
thfltige  Nadelreihe  ist  das  Scbloss  zu  schliessen  und  die  Riegel  gleichfalls 
nach  ansäen  zu  stellen. 

Soll  glatte  Ware  von  der  doppelten  Maschinenbreite  gestrickt 
werden,  so  strickt  man  auf  einer  Seite,  z.  B.  links,  offen  (Fig.  488,  489), 
dann  stehen  links  beide  Riegel  aussen  (i^itf,  B^o)^  rechts  ist  nach 
jedem  Schübe  die  Verstellung  nach  zwei  halben  Touren  zu  wechseln, 
also  ein  Mal  der  Riegel  herauszuschieben,  das  nächste  Mal  einzubringen. 
Dies  kann  entweder  mit  Hand  geschehen  oder  durch  besondere  Vor- 
richtungen (Offenstrickapparate)  ^). 

Lnsst  man  beide  Nadelreihen  voll  hin  und  zurück  arbeiten,  so 
ergiebt  sich  bei  vollen  Nadelzahlen,  die  einfache  Ränderware  (Rechts- 
und  Rechtsmuster),  allerdings  nicht  rund,  sondern  flach  (Fig.  490);  die 
Schlösser  werden  hierzu  geöfinet  und  die  Riegel  sämtlich  nach  aussen 
geschoben').  Stehen  aber  die  Nadelreihen  nicht  voll,  sondern  wechseln 
je  zwei  auf  der  Vorderseite  mit  zweien  auf  der  hinteren  Seite,  so  erhält 
man  sofort  die  Zwei-  und  Zwei -Ränder  oder  Patent-Ränder.  Kann 
man  endlich  die  Seitendreiecke  zu  geeigneten  Zeiten  so  hoch  stellen 
(Fig.  491),  dass  die  Nadeln  von  ihnen  gar  nicht  mehr  bis  zum  Abschlagen 
herabgezogen  werden,  so  erhält  einmal  die  eine  Reihe  derselben  zu  ihren 
alten  Maschen  auch  noch  die  neuen  Schleifen,  also  Doppelmaschen  und, 
wenn  das  abwechselnd  mit  beiden  Nadelreihen  geschieht,  so  entsteht 
offenbar  die  Fang  wäre.  Dass  nun  auch  Perlfang  wäre,  welche  ans 
abwechselnd  einer  Rand-  und  einer  Fang-Reihe  besteht,'  gearbeitet  werden 
kann,  ist  leicht  einzusehen. 

Behufs  Herstellung  von  Pressmustern  wendet  man  in  jedem  Nadel- 
bett Nadeln  von  zweierlei  Länge  an,  zu  deren  Bewegung  auch  zwei 
Schlösser  übereinander  angeordnet  sind.  Die  langen  und  kurzen  Nadeln 
können  miteinander  vei*schieden  abwechseln.  Solche  Pressmuster  lassen 
sich  mit  Fang-  und  Rändermustem  vereinigen,  so  dass  mannigfache  Ab- 
wechselungen zu  erzielen  sind.  —  Pressmuster  können  auch  in  der  Weise 
hergestellt  werden,  dass  ein  Jacquardprisma  die  NadelfÜsse  in  be- 
liebigem Wechsel  an  besondere  Anschlagdreiecke  hinandrückt  oder  von 
ihnen  entfernt  hält'). 

Die  Handhabung  des  Deckapparates  ist  an  der  Lamb'schen  Stri<^- 
maschine  wohl  nicht  so  einfach  wie  beim  gewöhnlichen  Wirkatuhl,  dennoch  iit 
die  Verwendung  der  Petinetmaschine  Tersncht  worden*).  Als  Nachahmung 
von  Petinetmustem  ist  ferner  Ware  gearbeitet  worden,  welche  an  einseinen  Stellen 
lange  Platinenmaschen  enthält,  die  somit  Dorchbrechnngen  der  Ware  bilden^). 

»)  Willkomm,  a.  a.  0.,  IL  S.  214.  —  D.  R.-P.  No.  5829,  6288,  12624, 
30096,  31513. 

*)  Thatsächlich  genügt  es  auch,  den  Riegel  links  yom  St  nnd  den  rechts 
hinten  B^  hinausras^ieben,  weil  die  Schieber  so  stehen,  dass  sie  durch  die 
anderen  beiden  Riegel  J2|,  £4  nicht  mehr  ventellt  werden  kOnnen.  In  Fig.  490 
ist  deshalb  angegeben  i2|  o  t  und  IS«  a  •. 

»)  D.  R.-P.  No.  19510,  24886,  56787. 

♦)  D,  p.  J.  1879,  282.  513. 

*)  D,  k-P.  No.  5074. 
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Zar  Braeugang  von  sog.  Teracbobener  Fangware  hat  man  die  Nadel- 
betten  in  einutne  StQcke  tnit  je  einer  Auxahl  NadeJu  zerteilt,  so  äate  diese 
NadelbettetQcke  w&brsnd  der  Arbeit  einzeln  in  TerBchiedener  Gichtnng  ver- 
schoben  werden  können').  Hierdurch  kann  ni»n  einzelne  Stäbchen  allein  be- 
liebig verrQoken. 

Zum  Mindern  der  Waren  an  Strickmaschinen  benatzt  man  b«i  der 
Handarbeit  immer  die  als  Decknadeln  verwendeten  Locbnadeln  (Fig.  492), 
die  allerdings  bei  selbstthätigen  M  Inderm  aechinen ') 

nicht    geeignet    sind.     Bei    diesen   verwendet   man       ,— ^sa.—..»« ■ 

besser  Nadeln   mit   Rinnen    (Zascbendecker)   zum  ^^.  — .i 

Fangen  der  Haken ').    Sehr  vorteilhaft  hat  eich  die 

Decknadel   von  Seyfert  &  Donner  in  Chemnitz  be-  *^*  *'* 

wfibrt*),   welche  eine  Binne  zum  eicberen  Fangen 

der   Haken,   aber  auch  ein   Loch   zam   festen  Verbinden  beider  Nadeln 

miteinander  enthSlt. 

Das  Erweitern  oder  Zanehmen  der  Warenbreite  erfolgt  entweder 
dadurch,  dass  man  nach  und  nach  nene  Randnadeln  in  Arbeit  bringt 
and  bei  der  Auswahl  derselben  nnd  dem  Belegen  mit  Faden  die  Ent- 
etehnng  von  Öffnungen  in  der  Ware  vermeidet,  oder  aber  es  wird,  wie 
es  in  nenester  Zeit  geschieht,  fihnlich  wie  in  flachen  EulirstUhlen,  richtig 
ausgedeckt  nnd  die  Öfinnng  verdeckt  dnrch  Emporzieben  der  alten  Masche'). 

Am  gegcb&tztesten  igt  die  Erzeugung  vollständig  regulärer  Ware  nament- 
lich bei  den  aiu  Magobenware  ala  Unterkleider  bergeatellten  Eoaen.  Losungen 
der  Anfgabe,  eine  mit  der  Band  oder 
mit  der  Mas(^une  geitrickte  vollrtAndig 

nahtlose  Hose  mit  richtiger  Gesassform  .jniaili        WH       einfach 

und  wirklichem  Zwickel  herzustellen,  '      ''  D  •>':.( 

sind  in  den  unten  verzeichneten  Quellen 
angegeben  ■). 

Es  sind  ferner  Verfahren')  erdacht 
worden,  glatte  Schlauchware  teil-  ^^ 

weise  zu  verstärken.  Ein  Verfahren  .■i»f.ii:l]     f     fll      vanUriit 

besteht  E.  B.  darin,   dass  der  Veralir-  ^^ 

kauesfaden    sich    stets    auf   deiaelben 

HUfte    der    Ware    abwechselnd    mit  y!^  '^^SSB     plattiert 

einem  von  zwei  Hanptflden  verarbeitet,  .^^«^ 

die  gleicfataitig  zur  Bildang  des  Waren-  ^^l^^^ 

stQckee  dienen,  aber  bei  jedem  Scblit-       verstlrkt  |H^P^    '•'"'  plattiert 
teobub  bezüglich  der  Nadelreihen  ver-  ^^^r 

tansobt  werden,  so  dati  beide  Waran-  j.,     ^^ 

h&lften  dnrch  einfache  Verkreumng  an 
den   Um  kehrstellen    zusammenhangen. 

Fig.  493  stellt  einen  anf  einer  derartigen  Strickmaschine')  erzengten  Strumpf 
dar  mit  verstärkter  nnd  plattierter  Hochfeise,  Sohle  nnd  Spitze. 

')  D.  K.-P.  No.  611. 

<)  D.R.-F.NO.  60942,  61403,  6306S,  63953,  6Ü374,  69094. 
■)  D.  R-P.  No.  18031,  43491. 
*)  D.R.-P.NO.  88715. 

>)  Minderstrickmaichine  von  Seyfert  k  Donner  in  Chemnitz. 
■)  D.  R-P.  No.  59055,  T3459,  —  D.  p.  J.  1894,  294,  24S  m.  Abb. 
»)  D.  B.-P.  No.  65558,  721i5,  73210. 

■)  Nene  Strampfstrickmaschine  von  Sander  ft  Graff  in  Chemnitz,  Patent 
Kemter  (D.  R.-P.  No.  72 1*5). 


960  Sil.  AbBchoitt. 

Die  Vermche,  ilie  Lamb'ache  Strickmaschine  mit  gewShallohen  ütkentmdfb 
auuorOeteD,  lind  bisUsg  fclilgctchla^en.  Die  Schwierigkeit  liegt  bierbd  duriiL 
die  Spitxennadeln  einzeln  beweglich  eu  maohen  und  sie  in  der  aiiBgelenkln 
Stellang  zn  preeaen '). 

Leistung  der  Strickmaflcbinen.  Die  Leistung  ist  natürlich  aus«' 
ordentlich  schwankend,  tie  richtet  sich  einerseits  nach  der  Feinheit  des  Oam<n> 
andererseita  nach  der  Art  der  eraeugten  Gegenstfinde.  So  kann  beispiel«wELK 
eine  Arbeiterin  täglich  etwa  10  bis  12  Paar  Ströropfe  oder  4  bis  5  Stilct  Dsmen- 
weeten  oder  8  bis  12  StGck  UnterrCcke  liefern.  Die  Oeachicklichkeit  Hpielt  Inn 
aber  natQrlich  eine  giosoe  Rolle.  Als  Grenzwerte  far  den  Oarnbedarf  ein« 
Strickmuschine  kann  man  1  bis  5  kg  täglich  (bei  10  Arbeitastnnden)  unnebmen.  — 
Als  täglicher  Arbeitfllohn  wird  bei  der  Veranschlagung  2  bia  3  Mark  gvreobnrt, 
so  dasB  nach  obigem  für  ein  Paar  Strümpfe  der  Arbeitslohn  im  Millvt  10  )m 
25  Pf.  sich  ergäbe. 

Über  die  Ursachen  zur  Entstehung  fehlerhafter  Wirk  waren  SoM 
sich  eine  gute  Zusammenstellnug  in  untenstehender  Quelle'). 

Im  Laufe  der  Herstellung  mancher  Artikel  macht  sich  das  eo^.  ..Anf- 
stossen"  nOtig;  es  i^t  dies  daa  Aufhängen  einer  Maschenware  auf  die  Nadel- 
reihe einer  Strick  maechine,  derart,  daas  die  neben  einander  liegenden  Uueha 
einer  Iteihe  genau  auf  die  nebeneinander  liegenden  Nadeln  kommen.  Diu 
kommt  vor,  wenn  z.  B.  glatte  Sooken  Ränder  aus  Rechts-  und  Recbtiware  et- 
halten  sollen,  oder  bei  Strümpfen  mit  PatentlSngen  und  glatten  Fassen  u.i.«. 
Immerhin  ist  dieses  Aiifsto«Ben,  wenn  ee  mit  Hand  vorgenommen  wird,  uit- 
raubend  nnd  bei  durch  Elementarkraft  getriebenen  Maschinen  desb&lb  lioil' 
spielig.  —  Sejfert  &  Donner  in  Chemnitz  haben  eich  nun  einen  Aufitoii- 
apparat  für  Strickmaschinen  «chQtzen  laesen*],  auf  dessen  Nadelieibcn  di( 
Ware  unabbäugig  von  der  Strickmaschine  aufgestossen  und  deneibe  dam  H 
in  diese  eingelegt  wird,  dass  die  Ware  durch  eine  einfache  Bewegung  lebilll 
von  ihm  auf  die  Strickmaschine  übertragen  werden  kann.  Man  vermeidet  ilsiiul 
Aufenthalt  in  der  Arbeit,  denn  während  die  Maschine  ihre  Beweguni^n  wdtu 
fortsetzt,  also  «.  B.  an  den  aufgestossenen  Rand  eine  Socke  arbeitet,  itÜMt  dei 
Arbeiter  auf  den  Apparat  einen  neuen  Rand  zur  Vorbereitung  für  die  nflthileSool» 

Die  Herstellung  der  Formen  gewirkter  Gebrancbe-GegeB- 

stände*). 

Aaf  S.  92b,  926  ist  bereits  der  ünterBchied  zwischen  regttlSrtD 
nnd  geschnittenen  Waren  besprochen  worden,  doch  sind  iwisehw 
beiden  Arten  noch  eine  Reihe  von  Abstufungen  in  veneichnen,  nilii)lKl> 
solche  Waren,  die  zum  Teil  einzelne  Kanten  anvereehrt  haben,  iiim  '''>'' 
erst  durch  Zuschneiden  nad  Nähen  zum  fertigen  GebrauchsgegenttMd» 
werden.  Aber  auch  die  als  reguittre  benannten  Gegenstande  sind  not 
in  den  einfachen  Formen  einteilig,  kompliziertere  Ware  fügt  man  m" 
mehreren  Teilen  zusammen,  deren  jeder  durch  entsprechendes  Miiid«Ri 
nnd  Erweitern  so  geformt  ist,  daas  er  ohne  Zuschneiden  an  andere  TiQii 
angenUht  werden  kann. 

Die  verwendeten  NUhte  müssen  sich  dem  Zwecke  und  der  Art  d« 
Gegenstandes  anpassen.     Soll  die  h au ptaHch liebste  Eigenschaft  der  Wirt- 

')  D.  R.-P,  No.  1775.  3658.  —  D.  j 
')  Programm  der  Wirkschule  in  I 
»)  D.  R,-P.  No.  71482.  —  D.  p.  J.  1894,  3»l,  245  m.  Abb. 
*)  AusfQhrlich  findet  man  diesen  tiegenstand  behandelt  in  Willkomm, 
a.  a,  0„  11.  S.  218  bis  282  ni.  Abb.,  wo  die  Beratellung  von  StrSrnpfen,  äock». 
,   Hundschuhen,  Halb-Handichuhen.  Hosen,  Badehosen,  Jacken,  Hauben,  Netto), 
Mützen  eingehend  beschrieben  ist. 
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wäre,  d.  i.  Elasticität,  gewahrt  bleiben,  so  mu8S  aach  die  Naht  dieser 
Bedingnng  genügen;  näht  man  aber  an  die  Wirk  waren  unelastische  Stoffe 
(Leinwand-Besatz,  Bänder  u.  s.  w.)f  so  genügt  auch  eine  feste  unelastische 
Naht.  Für  beide  Arten  benutzt  man  sowohl  Hand-  als  auch  Maschinen- 
Arbeit  ^).  Näheres  über  das  Nähen  lese  man  in  dem  Abschnitte  über 
Näh-  und  Stickmaschinen  nach. 

Die  gebräochlichBten  Arten  der  Handnähte  sind:  die  Vorderstichnaht, 
Rückstichnaht  (bezw.  Steppstiebnaht),  die  überwendliche  Naht,  die  halb- 
englische oder  gewöhnliche  Schlingennaht  (welche  die  äussersten  Henkel  der 
Maschen,  bei  denen  der  Faden  zur  nächsten  Reihe  umkehrt,  miteinander  yer- 
bindet),  die  polnische  Naht  (welche  die  zwei  ersten  Henkel  je  zweier  Waren- 
kanten abwechselnd  miteinander  verbindet),  die  deutsche  Naht  (welche  die 
zweiten  und  dritten  Henkel  je  zweier  Kanten  in  einer  Reihe  am  die  andere 
Terbindet),  die  englische  Naht  (welche  die  äussersten  Henkel  zweier  Waren- 
kanten miteinander  durch  eine  Rückstich-  oder  Steppstichnaht  verbindet),  die 
französische  Naht  (weiche  wie  die  englische  Naht  aber  die  zweiten  Henkel 
der  Kanten  miteinander  verbindet),  die  Knotennaht  (welche  eine  Schlingen- 
naht darstellt,  jedoch  so,  dass  jeder  Stich  einen  halben  Knoten  bildet)'). 

Beim  Vernähen  gerissener  Maschen,  welche  sog.  Kettel-  oder  Lauf- 
maschen (maille  coulde,  ladder)  liefern,  hat  man  den  Näbfaden  mit  Hilfe 
einer  sog.  Kette! nadel  (eine  Art  Häkelnadel)  als  Ersatzfaden  dem  ursprüng- 
lichen Fadenverlauf  entsprechend  einzuführen. 

Als  Nähte,  welche  nicht  zur  Verbindung  von  Warenstücken,  sondern 
zur  Verzierung  derselben  dienen  (Ziernähte),  sind  zu  betrachten:  die  Platt- 
stich-, Kreuzstich-,  Ketten-  (oder  Kettel-  oder  Tambourier-)  stich-  und 
die  Zwickel-  oder  Handzwickelstich-Naht  (letztere  eine  Verbindung  von 
Rückstieb-  und  überwendlicher  Naht). 

Von  den  mittels  Nähmaschinen  heigestellten  Nähten  werden  haupt- 
sächlich für  Wirkwaren  nur  diejenigen  ausgewählt,  welche  bei  vielfachen 
Biegungen  ein  weitgehendes  Verziehen  des  Nähfadens  gestatten  (elastische 
Nähte),  also  die  w.  u.  näher  erläuterte  Einfaden- Kettenstich-  und  Doppel- 
Kettenstich-Naht,  die  nachgeahmten  übei-wendlichen  Nähte  mit  einem  und  mit 
zwei  Fäden*). 


^)  D.  p.  J.  1890,  278,  464  m.  Abb. 

>)  Diese  Nähte  sind  sämtlich  abgebildet  in  Willkomm,  a.  a.O ,  H.  Tafel  84. 
»)  D.  R.-P.  No.  17542,  18789,  22080,  46462,  47822,  58059,  58679,  59827.  — 
D.  p.  J.  1890,  278,  464  m.  Abb. 
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Xni.  Absclmitt. 

Das  Netzen  oder  die  Netzstrickerei  (Filetstrieken, 
faire  de  fllete,   io  nei). 


Die  Zeit  des  Entstehens  des  N'etzens  dürfte  wohl  schwerlich  Dub- 
jnn  es  ist  den  ältesten  Völkern  fast  ebenso  bekuint 
gewesen,  wie  uns  beute,  nie  z.  B.  die  Auffindung  van  NeUIlberr«£tei) 
in  den  blossgelegten  Pfahlbauten  beweist. 

1.  HerKt«UiinE;  der  Netze  mittels  Handarbeit 

Das  gesamte  Netz  wird  aus  Schlingen  gebildet,  die  wieder  dank 
Knoten  derart  verbunden  werden,  dass  beim  Ausbreiten  des  Net2«4  J» 
bekannten  rhombischen  Maseben  sich  zeigen.  Es  liegt  bei  diesen  Kcotti- 
oder  Filetgeweben  der  Fall  vor,  dass  ein  Faden  das  ganxe  Qevebe 
durch  seine  Verschlingungea  mit  sich  selbst  bildet,  mithin  mnas  d« 
Faden  mitsamt  seinem  Vorratsbeh alter  den  ganzen  Weg  geführt  werdis. 
An  dieser  Stelle  kann  natllrlicb  nur 
auf  die  Knotenbildung  selbst,  «li 
im  Rahmen  des  Werkes  liegend,  biii- 
gewiesen  werden  und  nicht  einge" 
gangen  werden  auch  auf  die  üft- 
Stellung  der  verschiedeneu  NetifomBn. 
FUr  die  Fischnetze  kommen  hiopi- 
Gächlich  zur  Anwendung  der  eii- 
stichige  Netzknoten  oder  der  einfache  Kreutknoten  (Fig.  4941 
und  der  grijssere  Sicherheit  gegen  Verschiebangen  ergebende  inei' 
stichige  Netzknoten  oder  der  doppalte  Kreuzknoten  (Fig.  49M' 
Die  Werkzeuge,  welche  zu  ihrer  Herstellung  benutzt  werden,  sind  selif 
einfacher  Natur,  das  sog.  Strickhok  (Netzholz,  Walze)  «  und  diu 
Netznadel  (Filetnadel,  Schutze,  navette  k  fileter.  tiettuuj-Hftdit)  » 
(Fig.  49G  und  ,iO0),  welche  gleichzeitig  den  FadenvorratsbehMlter  daratellt 
Die  Netznadel  hat  entweder  2  freie  gespallene  Enden  (Fig.  496  „Filet- 
nadel")  oder  ein  Ende  ist  als  Spitze  ausgebildet  und  dann  fQr  daa  StQUcn 


m 


n 


des  Fadec 


sehen  (Fig.  500). 


FQt  deneinatichigenNetzknotaniat  nun  die  Heratolluiig  die  folgende'): 
Den  Anfang  der  Netsarbeit  bildet  eine  eatapreahend  befestigte  Sontinge  a 

{Fig.  496)  oder  eine 

aosgespnunte  Sohnor 

(Fig.  500).    Ea  fasat 

nnn  die  linke  Hoad 

du  Strickholz  «  (vgl. 

Fig.  496)      Ewiachen 

Daumen  und  Zeige- 
finger, w&hrend  die 

anderen  Finger   ge- 

atrecbt  gehalten  wer- 
den; dann  legt  man 

den    Arbeitefaden    f 

Qber    dae  Strickholz 

und  die  innere  Seite 

deB2.,  3.  u.  4.FingerB 

nach  abwärts,   fQhrt 

ihn     hinter    dem    3. 

Finger    binanf    und 

legt  ihn  nach  links, 

wo  er  mit  dem  Dau- 
men   festgehalten 

wird.    Hierauf  fDbrt 

mau  den  Faden  hin- 
ter dem  2.,  3.,  4.  und  ««■  ««■ 

5.  Finger  herab  und 

achiebt  die  Netznadel  «  durch  die  Schlinge  auf  den  Fingern  und  hinter  dem 

Strickholz  durch  jene  Schlinge,  an  welche  der  Arbeitsfaden  zu  befeetigen  ist, 

«0   daa    hierdurch   eine   2. 

Schlinge   entsteht,    welche 

man  mit  dem  kleinen  Finger 

der  linken  Hand  zurQckhält. 

Man  zieht  nun  den  von  der 

Netznadel     aus    laufenden 

Faden  nach  and  nach  an 

und    lässt   dabei    zu  nächst 

jene  Schlinge   log,    welche 

vom  Danroen  geh  alten  wird, 

dann  wird   allmählich  die 

Schlinge  nachgezogen,  wel- 
che über  dem  2.,    S.  und 

4.  Finger  Hegt,  während  die 

letzte  Schlinge  noch  immer 

dnroh  den  kleinen  Finger  zn- 

rückgehalten  wird.  Schliee»- 

lieh  wird  ancbdieae  Schlinge 

eingezogen  und  vom  kleinen 

Finger  herabgelassen    und 

der  Knoten  ZDgeachOrzt,  in- 
dem  mandenFaden  stramm 
zieht.  Hiermit  ist  ei  neHaacbe 
Tollendet.  Die  übrigen  Ha- 
schen derselben  Reihe  sind  Fig.  497. 
ebenso  zn  achQrzen. 

')  Anaführlich  findet  man  dos  „Netzan"  aU  Frauenarbeit  behandelt  in 
dem  empfehlenswerten,  billigen  Werke:  Thäräse  de  Dillmont,  Enejklopadie 
der  weiblichen  Handacbeiten,  Selbatrerlog,  Domach-Elsass. 
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Nach  jeder  Tolleiideten  Reihe  hat  mau  die  Arbeit  to  wenden,  falls,  yne 
es  vielfach  geschieht,  von  links  nach  rechte  in  hin-  und  inrOckgeb enden  Reihen 
gearbeitet  wird.  Wie  man  beim  Netzen  zu-  und  abnehmen,  d.  h.  die  Zahl  der 
Maschen  reihenweiee  rermehren  oder  vermindern  kann,  braucht  wohl  —  nntci 
VorauBBstEung  di;:^  Bekanntseina  mit  dem  AbBchnitte  Aber  Stricken  —  nicht  ent 
noch  erläutert  ;sn  werdet). 

Fig.4d7  leigt  in  etwas  grCesersm  Hasestabe  das  Schürten  des  einfach«!) 
Ereu7.knotens  TOn  dein  Strickenden  aas,  unter  Binweglafisung  der  Hände.  Der 
hierbei  entstehende  Knoten  nimmt  cou&chat  die  Form  in  Fig.  49S  au,  welch« 
durch  Strammxieheii  det 
suletst  geschlongenen  Fs- 
deni  dann  iu  die  Form 
199  fl hergeht. 

Die  Bildnng  de»  swei- 
sticfaigeoNetiknoteoi 
ist  wohl  nach  demVorh«- 
gehenden    ohne    wdUcet 
aus  Fig.  nOO  erkennbar. 
Auaser  der  durch  497 
^  f     Kekennieichneten  Huclie 
•*•    kommen  hauptÄchlicb  bei 
J       den    weiblichen   Eaadir- 
beitan  noch  vor  die  dop- 
pelte   Masche    («eldie 
durch    Ewei-    oder    drei- 
maligei     umwinden    det 
1  Maschen  von  iwei-  oder  dre- 
1  (welche  eutatehen,  i 


Fadens   um  das  Strickbolz  gebildet   werden, 
maliger  Unge  zu  eraielen),  die  gezogenen 

der  Knoten  nicht  ganz  dicht  an  dos  Sttickholz  angeschlosHen  wird),  di«  ge- 
bundenen und  die  gewnndenen  Haschen.  —  Ffir  gebundene  ÜMcbeii 
scbQrzt  man  eine  lange  Hascbe, 
schlingt  den  Faden,  wie  la  matt 
gewöhnlichen  Hasche,  über  i't 
Finger,  jedoch  nicht  über  du  Hol» 
und  fQhrt  die  Nadel  anaUtt  in  die 
Masche  der  vorhergehendeo  Beib^ 
zwischen  die  eben  an^efübrt« 
Hasche.  Der  Knoten,  welcher  u 
das  Holz  anaohliesaen  mass,  iat  «ie 
gewöhnlich  zn  schürzen,  die  beidn 
Fäden  der  Maschen  mOssen  glfflcli- 
mfissig  nebeneinander  liegen.  Solcbe 
Haschen  ergeben  sechseckig' 
Lacken.  ~  Für  die  gewunden«" 
Haschen  wird  der  Faden  wie  bei 
der  einfachen  Hasche  OUr  du  Hob 
und  die  Pinger  gelt^,  doch  »im. 
beTor  ihn  der  Daumen  losliwt.  i* 
Nadel  unter  der  eben  abtunetzeuden  Hasche  von  rechts  nach  link«  unter  den 
Netzfaden  geschoben  und  dartn  erat  der  Knoten  zngescfaürat '). 

')  Haschen-  und  Musterarten  sind  eingehend  behandelt  in  de  DiUmont, 
a.  a.  0.,  S.  417  bis  466  (mit  guten  Abb.)  und  in  Tina  Frauberger,  Handbudi 
der  Spitzenkunde,  Leipzig,  Seemann  1B94,  S.  29  bis  40. 
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2.  Netzstrickmasclilneii  (Filetmaschine,  mutier  ä  filets  de  peche, 

netting- machine)  *). 

Die  Maschinen  stellen  das  Netzwerk  mechanisch  mit  rhombischen  Maschen 
her;  der  geschlungene  Knoten  (noeud,  knot)  ist,  wie  aus  Fig.  501  und  502  er- 
sichtlich, dem  durch  Hand  geschlungenen  Filetknoten  ganz  gleich.  Nur  erfolgt, 
was  schon  eine  flüchtige  Betrachtung  der  Figur  erkennen  lässt,  die  Netzbildung 
durch  das  Zusammenwirken  zweier  Fadensysteme.  Die  f^den  des  ersten 
Fadensjstemes  a  (y)  haben  die  einfachere  Lage,  sie  bilden  bloss  Schlingen,  die 
Fäden  des  zweiten  äystemes  b  {x)  umschlingen  diese  Schlingen  und  gehen  durch 
sie  hindurch. 

Schon  auf  der  1867er  Pariser  Ausstellung  war  eine  derartige  Maschine  aus- 
gestellt: die  Maschine  yon  Jouannin').  In  dieser  Maschine  (Fig.  503)  sind  die 
Fäden  a  fast  senkrecht  aufgespannt;  sie  kommen  von  Spulen,  welche  die  Fäden 
mit  einer  gewissen  Spannung  ablaufen  lassen.  Die  Fäden  b  sind  wagerecht 
ausgespannt  und  kommen  ebenfalls  von  Spulen,  aber  von  sehr  dünnen  scheiben- 
artigen, welche  viel  Ähnlichkeit  haben  mit  jenen 
in  den  Greifernähmaschinen  oder  den  Bobbinnet- 
maschinen  verwendeten.  Die  beiden  Fadensysteme 
treffen  sich  an  der  vorderen  Kante  der  Leiste  l 
und  gehen  dann  gemeinsam,  schon  als  Netz  n,  über 
die  Walzen  w  nach  dem  Warenbaum.  Über  den 
wagerechten  Fäden  ist  ein  hohles  eisernes  Prisma 
befindlich,  welches  starke  um  ihre  Achse  drehbare 
Hakennadeln  h  in  derselben  Anzahl,  als  Fäden  b 
vorhanden  sind,  trägt. 

Die  Maschen  werden  immer  reihenweise  ge- 
bildet. Wie  die  Bildung  einer  Knotenreihe  (Yer- 
Bchlingungen)  erfolgt,  dürfte  aus  folgendem  klar 
werden. 

Das  Prisma  dreht  sich  so,  dass  die  Haken  h 
nach  abwärts  stehen,  und  sinkt;  die  Haken  ergreifen 
die  Fäden  &,  das  Prisma  steigt  in  die  Höhe,  und 
die  Haken  heben  die  Fäden,  welche  rechts  durch 
die  Leiste  /,  links  durch  ein  zweites  gleichfalls  an 
feiner  Leiste  angebrachtes  Hakensystem  gehalten 
werden  (Fig.  503,  Stellung  I).  Hierauf  erfolgt  eine 
volle  Drehung  der  Haken,  welche  Bewegung  von 
einer  im  Innern  des  Prismas  befindlichen  Vorrichtung 
ausgeht;  hierdurch  bilden  sich  Schlingen  (Stellung  II). 
Der  Haken  h  nimmt  dann  eine  wagerechte  Lage  an, 
nähert  sich  dem  Fadensystem  a  (Stellung  HI),  ergreift  die  Fäden  und  zieht  sie 
in  Schlingenform  durch  die  Schlingen  der  Fäden  b,  wobei  sich  die  Haken  wieder 
voll  um  ihre  Achse  drehen  (IV  und  V).  Durch  Zurückgehen  nach  links  zieht 
der  Haken  die  Schlinge  von  a  so  weit  aus,  dass  sie  dann  über  die  Spule  des 
Fadens  b  geworfen  werden  kann  (V  und  VI). 

Sobald  dies  geschehen,  wirkt  die  Fadenspannvorrichtung  derart,  dass  die 
entstehende  Faden  verschlingung  sich  zum  Knoten  an  der  vorderen  Kante  von  l 
zusammenzieht. 

Das  hier  beschriebene  Spiel  wiederholt  sich  nun,  doch  mit  dem  Unter- 
schiede, dass  der  Faden  b  sich  mit  dem  Nachbarfaden  a  verschlingt;  es  gehen 
die  Fäden  im  fertigen  Netz  also  immer  im  Zickzack  zwischen  zwei  Nachbar- 
i^en  hin  und  her. 


Flg.  501  and  d02. 


^)  Vgl.  Ernst  Müller,  Maschinen  zum  Herstellen  der  Fischnetze  in  D.  p.  J. 
1887,  266,  354  und  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  473  m.  Abb. 

*)  Vgl.  Kick  und  Rusch,  Beiträge  der  Spinnerei mechanik  (Wien  1868) 
S.  80;  D.  p.  J.  1868,  188,  376  m.  Abb. 
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Von  neoeren  Maiehinen  nnd  auch  in  Deutschland  patentiert  worden  die 
TOD  Chaunier  in  Paris  (D.  R.-P.  No.  26592}  und  die  Ton  Call  and  und 
Channier  (D.  R.-P.  No.  37348). 

Bei  der  Maschine  Ton  Chaunier,  welche  gleichfalls  mit  £wei  Faden* 
Systemen  arbeitet,  wird  zuerst  ein  Faden  durdi  einen  Fadenführer  um  2  Stift« 
herom  gef&hrt,  ein  anderer  Teil  desselben  Fadens  hierauf  Ton  unten  mittek 
einer  Gabel  durch  die  erste  Schlinge  gehoben,  so  dass  ein  Fach  entsteht,  doreh 
welches  die  in  einer  Art  französischer  Broschierlade  gelagerte  Spule  des  zweiten 
Fadens^stemes  hindurch  gestossen  wird. 

Flg.  504  stellt  den  Querschnitt  der  Maschine  mit  der  Anordnung  der  haupt- 
sächlichsten Teile  der  Jacquardmaschine  dar.  Die  Fig.  505  bis  510  geben  die 
bei  der  Bildung  der  Knoten  zusammenwirkenden  Werkzeuge  im  einzelnes  an. 


m 


JT. 


Flg.  503. 


Die  schematischen  Skizzen  Fig.  511  bis  514  und  Fig.  515  bis  517  veranscbau- 
lichen  die  Herstellung  des  Knotens  in  der  richtigen  Aufeinanderfolge  der  La^ 
der  einzelnen  Organe,  welche  sur  Fertiffstellung  einer  Maschenreihe  nötig  sind. 
Alle  arbeitenden  Teile  finden  ihre  Lagerung  an  dem  gusseisemen  Gestelle  / 
(Flg.  504).  Die  den  Faden  stützenden  und  ftihrenden  Organe  werden  durch  die 
Jacquardmaschine  bewegt,  welche  aber  doppelt  ausgefQhrt  ist  und  abwechsebd 
wirkt.  Die  beiden  Messer  H  und  J,  wdche  die  Platinen  k  heben,  sind  in 
Rahmen  gelag^  die  im  Gestelle  gerade  geführt  und  mittels  Lenkstangen  von 
zwei  Hebeln  aus  gehoben  und  gesenkt  werden.  Die  Platinen  k  werden  in  der 
üblichen  Weise  gesen  die  Messer  angedrückt  und  erhalten  ihre  Ablenkung  durd) 
rertchiedene  Hebel.  Die  Mechanismen  für  diese  einzelnen  Bewegungen,  wie 
auch  Terschiedene  andere  unweeentliche  Bestandteile,  sind  der  Deutlichkeit 
wf^n  in  den  Zeichnungta  weggelassen. 


NetzitrickiD  uchinen . 


967 


Fig.  bOb  und  506  zeigen  Längs-  und  Quertchnitt  der  SchQtzenlEide  S  und 
dee  Emmmea  A.  Die  Scbfltn  0  enthält  die  mit  dem  Scbuiifadcn  angefültte 
Spule  F,  nnd  zwar  eind  diese  Schützen  nebeneinander  in  die  um  die  Zapfen  S, 
schwingende  Schütienlade  S  einf{eraiht.  Die  Spulen  kjjnnen  nur  eine  tehr  geringe 
HShe  haben  and  sind  deshalb  von  Eiemlicb  giossein  Durchmesser  gemncht,  so 
dAM  lie  immerhin  eine  betrftcbtiicha  Menge  von  Schosefaden  aufimnebmeD  im- 
stande sind.  Die  Spnlen  IcGnnen  eich  frei  im  Innern  der  Measingscbütze  O 
drehen;  gegen  die  Innenfl&che  der  Schutze  wird  jede  Spule  durch  eine  Feder  S 
geprent,  welche  dadurch  die  Drehbewt^nng  bremst  nnd  die  Spannung  des 
Schunfadens  regelt.  Der  Schnnfaden  y  Tertftsst  die  Spnle,  indem  er  durch 
einen  in  der  SchOtie  angebrachten 
Spnit  geht;  von  da  am  I&uft  er 
um  eine  kleine  Spannrolle  g  mit 
senkrechter  Drehachse;  eine  kleine 
8ch rauben feder  a,  schwacher  als 
S,  bestimmt  deren  Spannung.  Der 
Hauptzweck  dieser  Spannrolle  ist, 
das  Ablaufen  des  Schusses  wäh- 
rend der  Knotenhildung  in  regeln 
und  zu  Verbindern,  ilass  der  Faden 
vorn  je  schlaff  wird.  Von  dieser 
Spannrolle  ans  geht  der  Schass  i/ 
durch  ein  Öhr  oder  einea  Faden- 
filhrer  (  weiter.  Die  Schützen  selbst 
sind  in  den  eigentOmlich  gefornn- 
ten  Tragbügein  U  untergebracht, 
weiche  von  der  Lade  S  nach  anten 
gehen  nnd  so  viel  Spielraum  zwi- 
schen sich  lassen ,  dase  sie  ein 
freies  Hindurchgehen  der  Fäden 
X-,  die  hier  der  Analogie  halber 
Kettenfaden  genannt  werden 
mfigen,  gestatten. 

Ausser  der  schwingenden  Be- 
wegung der  Lade  S,  an  welcher 
alte  Sd)Qtzen  teilnehmen,  haben 
dieee  noch  eine  geradlinige  Hin- 
und  Eerschiebung  in  der  Längs- 
richtung der  Lade.  Diese  letztere 
Bewegung  wird  ihnen  durch  den 
Kamm  A  mitgeteilt,  dessen  Haupt- 
kOrper  aus  einem  Kupfenrohre  Ai 
besteht,  das  ebenso  lang  ist  wie 
die  Lade  S;  diese  hat  wegen  der 
L^gSTerscbiebnng  der  Spulen  um 
eine  Teilung  hin  und  zurück  einen 
SptitentAger  mehr,  als  die  Anzahl 

der  Spulen  beträgt.  Quer  in  dieses  Bohr  Ai  sind  ebensovieie  Zähne  oder  Stahl- 
inngen  z  eingesetzt,  als  Schützen  träger  vorbanden  sind:  sie  bewirken  die  lAng»- 
verschiebung  der  Schützen.  Die  Längebew^ung  des  Kammes  wird  durch  eme 
Platine  des  Jacquard getriebes  eingeleitet;  dabei  erleichtern  kleine  Rollen  a„  ot, 
Pig,  505  nnd  506,  die  Beweglichkeit. 

An  twei  anderen  Prismen  B  und  S,,  Fig.  504  und  508,  den  Enoten- 
prismen,  sind  Finger  b,  angebracht,  welche  an  ihren  vorderen  Enden  senk- 
rechte Stifte  —  die  Spitzen  b  nnd  (i  —  tragen,  nm  welche  herum  die  Knoten- 
bildung  stattfindet,  und  welche  die  fertigen  Knoten  vorübergehend  tragen.  Die 
Anzahl  der  Spitzen  b  und  fr,  auf  jedem  Prisma  ist  gleich  der  Anzahl  der 
Kettenfäden.  Es  erhalten  die  beiden  Prismen  ebenfalls  zwei  abwechselnde  Be- 
wegungen, eine  Quer-  nnd  eine  Lfingsbewegung,  welche  wiederum  vom  Jacquard- 
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KStmbe  EMugehen.  Die  GrQise  der  Uaichen  vird  dorcli  di«  Entfernimg 
iwiichen  den  Spitcen  6,  b,  bestimmt,  and  twar  genOgt  allein  die  i.iidenBg 
dieser  Entfernung,  um  eine  andere  MawbeDgrOtse  sn  ersieleni  räe  kann  bri 
den  MaMhinen  fQr  mittlere  Verb&ltDitoe  gewOhnlicb  zwiicben  15  ond  60  «■ 
betragen. 

Die  SetteofSden  x  sind  aof  geüremBten  Spulen  aufgewickelt,  velche 
nebeneinander  auf  ein  Priima  L,  Fig.  504,  511  bis  514,  aufgesteckt  und.  Du 
Prisma  ijt  an  den  Süsseren  Enden  der  Hebel  Lt  angebracht,  welche  um  ä\t 
Achse  li,  schwingen,  eine  Bewegung,  welche  wiederum  vom  Jacquard  mlttelt 
der  Hebel  L^  vernnlaeat  wird,  Fig.  50i.  Von  den  Spulen  laufen  die  KettenfUen 
durch  FftdenfQhrer  c,  Fig.  511  big  Ö14,  d.  s.  Sta  h  1  röhre  he  n,  welche  durch  die 
Platte  g  mit  dem  FadenfQhrerprisma  C  fest  verbunden  sind.  Die  Aufgabe 
dieses  Prismas  besteht  darin,  den  Abzug  der  Kettenl&den  eu  bewirken  und  sie 
dann  lo  fDhren.     C  läuft  zu  diesem  Zwecke  auch  wieder  auf  kleinen  Rollen 


Flg.  508. 
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und  erhlllt  ausser  der  schwingenden  Querbewegung  ebenfalls  eine  goinge 
Lftngsveracbiebung,  so  dais  die  Kettenfaden  um  die  Haken  e  und  die  StilU  t. 
bi  herumgescfa hingen  werden.  Die  Schwingungsweite  des  Spulenprismas  L  i'' 
gleich  der  LJtnge  des  zur  Bildung  einer  Hasche  nCtigen  Fadens.  Der  leichten 
Beweglichkeit  ImlLicr  ist  da.'!  Gewicht  des  Prismas  durch  Gegengewichte  au*" 
geglichen. 

Fig.  bOä  und  510  geben  einen  Teil  des  sog.  Hakenprismaa  E  wieder.  £i 
trägt  ebensoTiel  Haken  «,  als  FadenführerriJhrchen  e  vorhanden  sind,  und  iü 
ebenfaUs  mit  LaufrOllcben  versehen,  mit  denen  es  auf  Bahnen  l&uft;  es  erhUt 
wieder  zwei  Bewegungen,  ähnlich  wie  die  frOher  erw&hnlen  Bilfswerlueng«' 
Die  Haken  t  lieben  die  Kettent&den  x  tu  Schlingen  aus,  durch  welche  die  voa 
unten  kommenden  Finger  /,  Fig,  507,  einen  weiteren  Tril  der  Kette  hindorcb- 
heben,  der  sieb  dann  mit  dem  iSchusse  in  der  weiter  unten  angegebenen  Weit« 
kreuit.  Dem  Prisma  F  mit  den  Fingern  f  wird  deshalb  ausser  einer  Qnei^ 
bewegung,  welche  ihm  gestattet,  das  Hakenprisma  in  begleiten,  nicht  nur  eiot 
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Längsbewegang,  sondern  auch  noch  eine  Verschiebung  in  senkrechtem  Sinne  zu 
teil.  Die  Kettenföden  werden  ausserdem  noch  einmal  zwischen  den  Knoten« 
prismen  B  und  den  Haken  e  durch  eine  mit  Einschnitten  w  versehene  senk- 
rechte Platte  unterstützt. 

Die  zur  Bildung  einer  Maschenreihe  nötigen  Bewegungen  und  die  dabei 
auftretenden  Verschlingungen  sind  in  Fig.  511  bis  517  dargestellt.  Fig.  511 
zeigt  die  Anfangslage  der  hauptsächlichsten  Organe  beim  Beginne  einer  neuen 
Maschenreihe;  die  FIden  x  gehen  von  den  Stiften  bi  aus  und  werden  durch 


Fig.  511. 


m- 
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Fig.  512. 


Fig.  513. 


die  Führerröhrchen  c  an  dem  Stifte  b  vorbei  um  die  Haken  e  herumgeführt; 
die  letzte  Bindnngsstelle  mit  dem  Schusse  y  ist  bei  dem  benachbarten  Stifte  b^ 
wo  sich  die  eben  gebildete  Maschenreihe  noch  befindet.  Die  Lieferung  der 
nötigen  Kettenl&nge  erfolgt  durch  den  früher  angedeuteten  Niedergang  des 
Hebels  L^.  Die  Kettenfäden  x  werden,  nachdem  sie  um  die  Haken  e  herum- 
geführt sind,  noch  durch  die  Führerröhrchen  c  um  die  Stifte  b  herumgeschlungen. 
Durch  die  hierbei  entstehende  Anspannung  wird  die  Schleife  an  den  kurven- 
förmig gestalteten  Hinterflächen  e^  der  Haken  e  in  die  Höhe  gezogen,  bis  sie 
an  den  Knöpfchen  ihre  Stützung  finden,  s.  Fig.  512  und  515. 
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Hierauf  Yeriohieben  sich  die  Finger  f  längs  des  Prismas  F,  fassen  dadureb 
den  tiefer  liegenden  Faden  Xi,  bringen  ihn  anter  die  Mitte  der  von  den  FSden  j 

Gebildeten  Schleife  und  gehen  dann  mitsamt  dem  Faden  Xi  in  die  Höhe,  s. 
ig.  516,  so  dass  ein  Fach  entsteht,  darch  welches  nun  die  Schützen  O  mit  dem 
S^assfaden  hindurchgeschoben  werden.     Es   senkt   sich   nämlich  die  Lade  ^, 

Fig.  513,  die  Federn  z  schieb» 
die  Schützen  0  um  eine  Teilung 
nach  hinten,  so  dass,  wenn  nun 
die  Lade  S  und  damit  die  Schützen 
0  in  die  Höhe  gehen,  die  Fäden  | 
durch  die  Fäden  Xi ,  die  swiscben 
Feder  und  Spule  hindurchschlüpfen 
können,  gebunden  sind,  s.  Fig. 517. 
Gehen  nun  die  Finger  f  zurück 
und  lassen  damit  die  F^den  x^ 
frei,  so  wird,  da  alsbald  auch  di€ 
Haken  e  die  Schlingen  x  abwerfen, 
s.  Fig.  514,  bei  dem  darauf  folgen- 
den Au fwärtast eigen  des  Hebels  Lx 
ein  Straifziehen  der  Kettenfäden 
eintreten,  somit  ein  Knoten  ge- 
bildet, wie  er  in  Fig.  518  in  etwas 
gelockertem  Zustand  dargestellt 
ist,  während  Fig.  519  ein  Stück 
des  auf  dieser  Maschine  gefertig- 
ten Netzes  wiedergiebt. 

Die  Knoten  sind  jetzt  an  den 
Stiften  h  gebildet  worden  und 
werden  auch  durch  diese  Spitzen 
festgehalten;  5  und  b^  vertauschen 
▼or  Bildung  der  nächsten  Maschen- 
reihe ihre  Kolle;  das  Knotenprisma 
Bi  und  damit  die  Stifte  hi  gehen 
nach  unten,  und  es  streifen  sich 
dadurch  die  fertigen  Maschen  ab; 
Bi  und  &i  steigen  dann  nach  innen 
aufwärt«,  während  h  nach  aussen 
geschoben  wird.  Gleichzeitig  mit 
diesem  Platzwechsel  der  Knotenprismen  B  und  Bi  wirkt  ein  Hebel  m,  Fig.  504, 
auf  ein  Sperrad,  welches  das  mit  Kautschuk  überzogene  Walzenpaar  m  um 
einen  dem  fertig  gewordenen  Netzwerke  entsprechenden  Bogen  dreht  Die 
fertige  Ware  wird  auf  dem  Zeugbaume  G  aufgewickelt. 

Alle  wirkenden  Teile  kehren  in  ihre 
Anfangslage  zurück,  auch  die  Schützen, 
welche  also  bei  der  Bildung  einer  jeden 
Maschenreihe  einmal  von  links  nach  rechts 
und  einmal  von  rechts  nach  links  gestossen 
worden  sind.  Die  zuletzt  gebildete  Maschen- 
reihe in  Fig.  519  befindet  sich  bei  6. 

Bei  der  soeben  beschriebenen  Maschine 
geschieht  also  die  Maschenbildung  dadnrcht 
dass  zuerst  der  eine  Faden,  die  Kette,  durch 
einen  Fadenführer  um  zwei  Stifte  beruni- 
geführt  und  ein  anderer  Teil  desselben  Fa- 
dens hierauf  von  unten  mittels  Gabel  durch 
die  erste  Schlinge  gehoben  wird,  so  dass  ein 
Fach  entsteht,  durch  welches  dann  die  in  einer  Art  französischer  Brochierlade 
gelagerte  Spule  des  zweiten  Fadensystemes,  der  Schussfaden,  hindurchgestoss» 
wird. 


Fig.  515-517. 


Fig.  518. 


Fig.  519. 
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Bei  der  neaen  Mascbine  von  Galland  und  Cfaaunier  i«t  nun  die  Fncb- 
bildung  der  Kette  iiuofern  vereinfacht,  als  der  betreffende  Teil  dar  Kett«  nicht 
gehoben,  soodern  auf  die  Seite  getcbobeu  wird,  am  die  Schnwaptile  durchzn- 
TaBsen.  Der  SchuiB  itt  ta  diesem  Zwecke  auf  jenen  flachen  eigentümlichen 
Spulen  (Bobbina)  aufgewickelt,  weiche  in  Schlitten  drehbar  gelagert  sind,  und 
von  welchen  die  Bobbinnetetfihle  (S.  865)  ihren  Namen  erhalten  haben,  jene 
Stöhle,  auf  welchen  der  Toll  und  verwandte 
ErzeagniBBe  hergeatellt  werden  (S,  S61j.  Der 
Antrieb  und  Gestalt  der  Schlitten  iit  wie  bei 
den  «og.  Locker maschinen  (S.  864).  Fig.  S20 
leigt  die  Schlinge  daa  Eettenfadens  K,  wenn 
die  SchuBBSpaie  E  nach  hinten  geht,  Fig.  521, 
wenn  die  Schussspule  wieder  nach  vom  ge~ 
schoben  wird.  Die  Kettenfäden  K  sind  gemein- 
schaftlich auf  einen  wagerecht  li^enden  Ketten* 
bäum  aufgewickelt,  welcher  aber  im  oberen 
Teile  der  Maschine  um  eine  Achse  auf  und  alt 
echwingt,  damit  die  zur  Schlei fenbildung  hin- 
reichenden LtlDffen  der  KettenfRdeu  von  Spitzen- 
nadeln  H  und  Schienen Sngera  L  aufgenommen 
»erden  kOnnen  und  mm  Scblusi  das  Zuiiehen 
der  Schlinge  erfolgt. 

Die  Fig.522  nnd  523  ceigen  twei  Stellungen 
der  die  Knotenbildnng  vollziehenden  Teile,  wah- 
rend Fig.  524  bis  531  die  entsprechende  Lage 
der  FKden  gegen  die  nnmittelbar  einwirkenden 
Organe  fflr  die  wichtigsten  Stadien  der  Knoten- 
bildung  in    schematiacher   Form    wiedergeben. 

Bei  diesen  Figuren  ist  der  Kettenfaden  durch  doppelte  Linien  und  der  SchuM- 
faden  durch  Schraffierung  beieicbnet.  Auf  der  linken  Seite  der  Fig.  522  bis  5S1 
sind  die  Teile  von  vorn,  auf  der  rechten  von  seitlich  gesehen  dargeetellt. 

W&hrend  bei  der  alteren  Haschine   die  von  den  Spulen  herabgeheoden 
Kettenfäden,  wenn  sie  am  unteren  Knde  der  RObrchen  des  Fadenleiteri  herans- 


Kg.  ^^o. 


Till.  Ml. 


F\e.  iW. 


kommen,  sich  im  rechten  Winkel  umbiegen  müssen,  und  zwischen  den  Fingern 
nach  den  Spitzennadeln  der  Nadelbalter  zu  gehen,  ist  diese  Umbiegung  bei  der 
neuen  Haschine  nicht  nOtig,  Bei  ihr  l&uft  die  Kette  von  einem  Eettcnbaume 
in  gerader  Linie  durch  die  ROhrchen  der  Fadenleiterschiene  J  an  die  Nadeln 
der  Nadelhalter  H,  I. 
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Die  Spitzennadeln  stehen  bei  der  neuen  Maschine  nicht  senkrecht,  sondern 
wagerecht;  ihre  Verschiebung  findet  wechselweise  in  senkrechter  Richtung  st&tt, 
sobald  eine  neue  Knotenreihe  gebildet  werden  soll.  Die  Bewegung  der  Faden- 
leiterschiene  J  sowie  der  mit  aufwärts  gebogenen  Fingern  besetzten  Schiene  L, 
welche  beide  zur  Schleifenbildung  der  Kettenfäden  dienen ,  ist  eine  auf-  uiKi 
abwärts-,  anstatt  hin-  und  zurückgebende.  Die  Faden leiterr5hrchen  geben  b?i 
dem  Niedergange  der  Schiene  J  so  zwischen  den  Fingern  hindurch,  dass  diC 
Kettenft.den  sich  auf  letztere  auflegen.  Die  Fadenleiter  schiene  J  empfangt  za 
diesem  Behufe  gleichzeitig  mit  der  auf-  und  abwärtsgehenden  Bewegung  eine 
Vor-  und  Rückwärtsbewegung. 

unmittelbar  unter  der  Schiene  h  und  mit  ihr  auf-  und  abgehend  ist  die 
gezahnte  dünne  Schiene  M  angeordnet.  Sie  hat  eine  hin-  und  hergehende  Be- 
wegung ihrer  Länge  nach  und  ebensoviel  Zähne,  als  Finger  an  der  oberes 
Schiene  L  sind.  Zweck  dieser  Schiene  ist,  die  seitliche  Verschiebung  dtri 
Eettenföden  zu  bewirken,  und  zwar  vor  und  nach  dem  Einschiessen  der  Eintrags 
fäden  durch  die  hin-  und  zurückgebende  Bewegung  der  Schussspulen  E.  Die 
zur  Führung  der  Schussspulen  dienenden  Kämme  bestehen  aus  zwei  Längs- 
trägern  C  und  />,  aus  welchen  nebeneinander  stehende,  zur  Führung  der  Schots- 
spulenschlitten  dienende,  kreisbogenförmig  gekrümmte  Zinken,  wie  bei  den 
Bobbinnetmaschinen  hervorragen;  in  den  ZwiHchenräumen  zwischen  den  Zinkes 
gleiten  die  Schlitten.  Während  der  Trager  C  fest  mit  den  beiden  Seitenteilen 
des  Gestelles  verbunden  ist,  ist  der  andere  Träger  /)  um  die  Achse  o  drehbar. 
Ausser  der  drehenden  Bewegung  empft.ngt  Träger  D  aber  auch  noch  eine  seit- 
liche Verschiebung  seiner  Länge  nach,  so  dass  die  nämliche  Schussspule  E  bald 
in  den  einen,  bald  in  den  nächst  anliegenden  Zwischenraum  zwischen  den  Zinken 
des  Trägers  C  einschwingt.  Am  Ende  der  Drehung  des  Trägers  D  um  die 
Achse  0  sind  die  Enden  von  dessen  Zinken  in  Berührung  mit  den  Enden  der 
Zinken  des  unbeweglichen  Trägers  C,  so  dass  die  Schussspulenschlitten  aus  einer 
Reihe  Zinken  zwischen  die  Zinken  der  anderen  gegenüberstehenden  Reihe  eiD- 
schwingen  können,  wobei  die  Eintragfäden  die  Kettenfäden  kreuzen. 

Die  Überführung  der  Schlitten  von  B  nach  C  und  von  C  nach  D  wird 
durch  parallel  mit  den  Zinkenträgern  laufende  Schubleisten  F  und  G  bewirkt; 
sie  drehen  sich  um  die  Achse  o  und  sind  mit  federnden  Stossriegeln  zum  Fet- 
halten und  Führen  der  Schussspulenschlitten  versehen.  Die  Stossriegel  sind  in 
der  Weise  angeordnet,  dass  in  dem  Augenblicke,  wo  die  Stossriegel  des  linken 
Führers  F  die  linken,  über  die  Zinken  hervorstehenden  Zapfen  der  Schuse- 
spulenschlitten  fassen,  die  Stossriegel  des  rechts  liegenden  Führers  G  die  rechts 
gelegenen  Zapfen  freilassen,  und  umgekehrt. 

Die  Nadelhalter  H  und  /  machen  abwechselnd  zwei  verschiedene  Be- 
wegungen, nämlich  eine  auf-  und  abgehende  und  eine  seitliche  Bewegung  nach 
der  Länge  der  Maschine.  Auf  der  einen  Reihe  der  Spitsennadeln  werden  die 
fertig  geschlungenen  Knoten  fest  zugezogen,  worauf  sich  diese  Reihe  Nadeln 
mit  dem  Netz  nach  abwärts  bewegt,  wäurend  der  andere  Nadel halter  durch 
eine  seitliche  Bewegung  die  Stellung  des  vorigen  zur  Aufnahme  einer  neuen 
Knotenreihe  einnimmt. 

Fig.  522  und  Fig.  524  zeigen  die  arbeitenden  Teile  in  ihrer  Anfangssteüun^, 
d.  h.  beim  Beginn  ihres  Zusammenwirkens  zur  Bildung  einer  neuen  Enotenreihe: 

Die  Fadenleiterschiene  J  steht  über  der  Fingerschiene  Xr,  von  welcher  ein 
Finger  Lx  in  Fig-  524  im  Schnitt  dargestellt  ist.  Die  Schussspule  E  nimmt  ihre 
tiefste  Stellung  rechts  ein.  Die  Kette  läuft  aus  dem  ROhrchen  des  Padenleiters 
auf  der  linken  Seite  der  Finger  L^  herab,  an  den  Spitiennadeln  des  Nadel- 
halters U  vorbei,  nach  den  Spitzen  des  Nadelhalten  /,  wo  sie  durch  die  vorher 
mit  dem  Eintrag  der  Schussspule  E  gemachten  Knotöi  gehalten  wird. 

Die  Kette  wird  hierauf  um  die  Finger  der  Schiene  L  geschlungen,  Fig.  525. 
Zu  diesem  Zwecke  macht  die  Fadenleitersciiiene  J  eine  seiÜiche  Bewegung  gleich 
der  Maschinenteil  ung,  alsdann  eine  Viertel  kippung  nach  unten  und  bewigt  sich 
abwärts,  wobei  die  Fadenleiterrührchen  mit  der  Kette  zwischen  den  Fmgero 
hindurchgehen,  so  dass  die  Kette  von  linksi  nach  rechts  über  die  Finger  gelegt 
und  nach  unten  gezogen  wird. 
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Die  Fadenleiterachiene  J  bewegt  sich  noch  weiter  abwärts,  so  dass  die 
Röhrchen  Jj  tiefer  wie  die  Spitzennadeln  Äi  stehen  und  die  Kette  zwischen 
den  Spitzen  hindurchgeführt  ist.    Die  Schiene  steigt  nun  wieder,  nachdem  sie 


Fig.  524. 


Fig.  525. 


Fig.  526. 


Fig.  527. 


Fig.  528. 


Fig.  529. 


Fig.  530. 


Fig.  531. 


974  XIII.  Abächni«. 

sich  seitwärts  um  die  Teilun:;  nach  links  bewegt,  nach  aufwILrti  uod  drat 
eicb,  am  oberen  Ende  ihres  Wages  angekommen,  in  die  AnfttngastellQng.  Dil 
lUShrohen  J,  sind  hierbei  wieder  auf  der  linken  Seite  der  Finger  L,  empor- 
gegangen  und  die  EettenlUden  sind  um  die  Spitzennadeln  H,  geschlnngu 
worden. 

Wäbrend  der  AufwärlebewegiiDg  der  Sobiene  J  sind  die  SpulemchlitUin  S 
durch  die  rereinigte  BeweguDff  der  Kämme  D  und  der  Spulentreiber  G  in  bb» 
mittlere  gehobene  Stellung  Belangt,  in  welcher  die  linkg  liei;enden  Zsofen  ia 
Bpulenecblittena  mit  dan  Stossriegeln  des  Spul^ntreibers  F  in  BerObrang  Iconiaoi 
und  die  Schussspulen  bereit  sind,  durch  die  Schleifen  der  Kette  hiodarehzUjftlntL 
vgl.  Fig.  523  und  526. 

In  der  naobaten  Stellung,  Fig.  527,  bat  der  SpulenfQbter  F  den  Spoltt- 
Schlitten  in  seine  Husserste  Linksstellung  f^ezogen,  so  daw  die  ScbusMpulai  ' 
durch  die  Kettenscbl eilen  bindurcbgegaugen  sind.  Wie  aus  Fig.  53ö  and  UT 
ersichtlich,  hängt  die  Kettenschleife  oben  an  dem  vorderen  Hakea  dei  Fingen  £<. 
Der  nach  dem  Faden leiterröhrchen  J,  laufende  Teil  der  Kette  liegt  jedoch  »«Wf 
zurück  an  dem  dicken  Teile  des  Fingers  unmltldbar  vor  det  auf  der  anttcM 
Fläche  dieser  Pioger  angebrachten  Einne  oder  Nut  von  halbrundem  QuOTicbma 
Ks  erfolgt  nun  eme  rasche  seltiicbe  Verschiebung  der  unter  den  Fingern  L, 
liegenden  gex^ihnteu  Schiene  M  von  links  nach  rechts,  wodurch  der  von  dw 
Eöhrcben  j,  kommende  Teil  des  Kettenfndens,  welcher  bis  lu  dieaem  AognB- 
blicke  durch  die  Zähne  der  genannten  Schiene  auf  der  linken  Saite  der  Finge  li 
gehalten  wurde,  in  der  genannten  Rinne  schnell  nauh  recbte  htngez'igeD  vinl, 
so  dass  er  sich  unmittelbar  über  der  Spitzennadel  H,  übet  den  Schuafiwini 
legt.     Die  hieraus  entstehende  Fadenschlingung  zeigt  Fig.  ä2S. 

Durch  das  so  gebildete  Fach  wird  nun  die  Schussspule  mit  d«ni  ScbflW 
wieder  von  hinten  nach  vorn  geführt,  wodurch  die  Kreuzung  von  Kette  oni 
EHnachuss  vollendet  wird.  Zu  diesem  Zwecke  überglebt  der  Schi ittentiei her  F 
die  Schlitten  dem  Treiber  G  (Fig.  523).  Treiber  G  und  Kamm  D  gehea  m* 
gamt  den  Schlitten  E  in  die  äusserste  Rechtsstellung.  Die  gezuhnte  Sebiewlf 
hat  sich  vorher  schon  von  recht»  nach  linke  bew^t  und  die  Kettenftdw  i* 
ihre  frühere  Lage  (Fig.  526)  «urückgeschoben.  Die  Schiene  L  mit  den  dii 
Schleifen  der  Kette  haltenden  Fingern  X,  bewegt  sich  abwärts  bis  xd  ilm 
Spitzennadelu  Hi,  während  durch  die  gleichzeitige  Aufwärtsschwingung  da 
Settenbaumea  der  durch  die  Hetabbewegung  der  Fingerschiene  BChlaff  «erdn^ 
Teil  der  Kette  wieder  straff  angezogen  wird. 

Durch  eine  Drehung  der  Finger  L,  nach  unten  werden  die  SettonftdM 
Tou  den  Fingern  abgeworfen,  so  daea  der  Knoten  nur  noch  auf  den  Soitm* 
nadeln  H,  hängt  (Fig.  530).  Das  Zusammenwehen  dee  Knoten»  erfolg  b» 
durch  den  Zug  der  Kette  noch  der  Richtung  des  Pfeiles,  hervorgebracht  dmd 
den  letzten  Teil  der  Aufwitrtascbwingnng  des  Kettenbaumes.  Damit  der  Qi* 
Bcbuss  nicht  reibse,  macht  der  Spuleatreiber  G  hierbei  eine  kleine  Aufwllb- 
drehung  mit  den  Spulen,  so  dasa  eine  kleine  Länge  Einschusa  frei  wird,  nääf 
Länge  durch  die  stark  gespannte  Kette  mit  in  den  Knoten  eingeiagen  wird. 

Den  Übergang  zu  der  Anfangsateilung  (Fig.  52J)  sämtlicher  Teile  enitliei 
giebt  Fig.  531  wieder.    Die  Fingerschiene  L  hat  ihre  Anfwärtabewegiit'^  .  ,ii..r,()-i. 
während   der  Treiber  G   dan  Spulenich  litten  E  in   die  tiefste  St^l''  - 
schiebt.     Die    vorher    gebildete   Knotenreihe  wird   nun   durch    -' 
Rückbewegung    von    der    Spitzennadel  reihe    /    abgeworfen,    die    N  . 
wandert  mit  den  eben  gebildeten  Knoten  nach  onten  und  geht  etn  >- 
wäbrend   /  sich  an  die  von  H  verlassene  Stelle  setzt.     Da   nun   aber   iIt  e'if! 
eingebundene  Schussfaden  mit  dem  Nachbaikettenfaden  kreuzen  mugs,  wand«) 
der  Spulenkamm  D  mit  den  Schlitten  um  eine  Mascbenteilung   sur  S«ite,  and 
xwar  linden  die  Seiten bewegun gen  aller  Teile  derart  statt,  doaa  ein  und  derMlbc 
Schusafaden  abwechselnd  mit  je  einem  der  beiden  benachbarten  Kett«nfUa 
verknöpft  wird,   so  doss  regelmässig  veraetite  Knoten  gebildet   werden,   wie  a 
Fig.  519  erkennen  läsat. 

Die  Gesamtbauart  der  Uaschine  hat  Ähnlichkeit  mit  der  von  BobfainniV 
mascbinsii   zur   Herstellung   von   Tflll,    und   e«    erfolgt    die   Einleitung   der  B^ 
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wegnngen   auf  die   einzelneD  Teile   durch  Kurven-  bexw.  Nutenscbeiben ,   ffir 
derart^e  verwickelte  Konstruktionen  immer  noch  das  bequemste  Mittel. 

Der  Abstand  der  beiden  Nadelreihen  in  lotrechter  Richtung,  welcher  für 
die  Maschen  weite  massgebend  ist,  kann  nach  Belieben  verändert  werden,  wo- 
durch man  bei  Maschinen  mittlerer 


Fig.  &32. 
HiAchenbildung  der  Handarbeit. 


Grösse  imstande  ist,  Netze  mit  einer 
Masohenweite  von  8  bis  50  mm  her* 
zustellen. 

Während  die  zweite  der  beschrie- 
benen Maschinen  von  Chaunier  un- 
gefähr 2  Millionen  Maschen  in  10 
Stunden  lieferte,  macht  die  neue 
Maschine  von  Galland  und  Chau- 
nier in  derselben  Zeit  2400000  Ma- 
schen, was  einer  Tagesarbeit  von 
300  Fischern  entspricht^).  Bei  einer 
Breite  von  500  Maschen  knüpft  näm- 
lich diese  Maschine  10  Reihen  minut- 
lich, woraus  sich  eine  theoretische 
Leistung  von  S  Millionen  Maschen  in 
10  Stunden  ergiebt;  2400000  erhält 
man  unter  Berücksichtigung  der  un- 
vermeidlichen Stillstände.  Die  er- 
zeugten Netze  sind  zum  Fischfang, 
als  Schutzhüllen  der  Gewächse  gegen 
Vögel ,  SU  Hängematten  u.  s.  w.  ver- 
wendbar. 

Für  Fischnetze  wird  die  M  a s c  h  en- 
weite,  d.i.  die  Entfernung  von  Kno- 
ten zu  Knoten,  also  die  Seitenlänge 
des  Rhombus,  von  6  mm  bis  zu  90  mm 
genommen.  Über  die  Beschaffenheit, 
Zweck  und  Anwendung  der  verschie- 
denen Netze  zur  Teich-,  Fluss-  und 
See6scherei  giebt  namentlich  das 
Preisbach  der  gross ten  Netzfabrik  des 
Festlandes,  d.  i.  der  mech.  Netz- 
fabrik und  Weberei  in  Itzehoe, 
Auskunft,  woselbst  auch  verschiedene 
bewährte  Recepte  zum  Gerben  und 
Teeren    der    Hanfnetze,    sowie    zum 

Taanen  (mit  Katechu  behandeln)  und  ölen  von  baumwollenen  Netzen  für  die 
Hochsee -Fischerei  angegeben  sind. 

Soll  eine  fehlerhafte  Stelle  regelrecht  wieder  ergänzt  werden,  so  ist 
natürlich  beim  Ausschneiden  zu  beachten,  ob  das  Netz  durch  Handarbeit 
oder  durch  Maschinenarbeit  hergestellt  ist.  Im  ersteren  Falle  (Fig.  532) 
läuft  der  maschenbildende  Faden  quer  im  Zickzack,  wie  es  die  starke  Linie 
angiebt,  im  letzteren  Falle  (Fig.  533)  aber  längs  durch  das  Netz.  Fig.  532 
und  533  veranschaulichen,  wie  man  ein  Netzstück  kunstgerecht  ausschneiden 
soll,  um  eine  fehlerhafte  Stelle  regelrecht  wieder  zu  ergänzen. 


Fig.  538. 
Maeohenbildang  der  mechaniachen  Netzarbeit. 


')  Ein  Schaubild  der  Maschine  findet  sich  in  Armengaud*s  Publ.  ind. 
1887  (Tafel  32). 


XIV.  Absclmitt. 

Nähen  und  Sticken  (coudre  et  broder,  to  seic  and 

to  embroider). 


h  Die  Nfthte  (contnres,  seatnä)  und  deren  Blldnng. 

Nähen  und  Sticken  unterscheiden  sich  namentlich  durch  den  Zweck; 
während  beim  Nähen  die  Vereinigung  von  Stücken  erzielt  werden  soll, 
ist  beim  Sticken  die  Verschönerung  der  Oberfläche  der  Zweck  ^). 

Es  wird  beim  Nähen  und  Sticken  ein  Teil  eines  Fadensjstemes  in 
Schlingen  form  durch  den  „  Grund '*  hin  durchgeführt  und  entweder 
durch  den  Stoff  des  Grundes  selbst  (wie  bei  den  Handnähten,  Plattstich- 
stickereien, den  Nähten  der  Nähmaschinen  für  überwendlichen  oder  Vorder- 
Stich,  s.  w.  u.)  oder  durch  weitere  dazwischengelegte  Fäden  (Stickereien 
der  Schiffchenstickmaschine,  Nähte  der  Mehrfaden -Nähmaschinen)  oder 
durch  sich  selbst  in  seiner  bezüglichen  Lage  gesichert  (Rettenstichnäht« 
u.  s.  w.).  Beim  Nähen  sind  stets  mehrere  Arbeitsstücke  Yorhanden, 
welche  durch  den  Faden  längs  einer  gegebenen  Linie  verbunden  werden 
oder  es  wird  ein  Arbeitsstück  an  yerschiedenen  Stellen  vereinigt.  Die 
Aneinanderreihung  der  einzelnen  Fadenlasren,  der  Stiche,  bildet  dann  die 
sogenannte  Naht. 

A«   Handnähte. 

Die  Handnaht,  welche  durch  eine  einzige  Nadel  hergestellt  wird, 
ist  dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  nur  einen  Faden  enthält,  und  dass 
man,  um  sie  herzustellen,  die  ganze  Nadel  und  die  ganze  freie  Lftnge 
des  Fadens  bei  jedem  Stich  durch  das  Zeug  hindurchziehen  muss. 


^)  Aach  der  Fall  kommt  vor,  dass  Fadenverschlingongen  gleichzeitig  zum 
Nähen  and  Sticken  dienen,  wie  z.  B.  bei  den  Schweizer  Mall-  and  Tfillgardinen, 
wo  der  eine  Teil  „applidert"  und  der  andere  darch  Aasschneiden  („Aiu- 
81>achteln")  nachträglich  wieder  entfernt  wird;  während  andererseitt  aadb  die 
beim  Sticken  geschlungenen  Fadenlaf^en  wieder  als  selbständiges  Fad^igebilie 
auftreten  kOnnen,  das  ist  z.  B.  der  Fall  bei  den  genähten  Spitzen,  benr.  bei 
den  aaf  der  Stickmaschine  erzeugten  Laftspitzen,  wo  der  Gewebegrand  wieder 
entfernt  wird,  so  dass  nur  der  geschlungene  Stickfaden  als  selbständiges  Gebilde 
übrig  bleibt 


Uandnähte. 
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Man  unterscheidet  im  wesentlichen  folgende  drei  Handnähte: 

1.  die  Reihenaht, 

2.  die  überwendliche  oder  Überhand-Naht, 

3.  die  Steppnaht*). 

Die  einfache  Reihenaht  (Vorderstiebnaht)  wird  erzeugt,  indem  der 
Faden  abwechselnd  Yon  einer  und  der  anderen  Seite  aus  dnrch  das  zu  Nähende 
gesteckt  wird,  unter  Wahrung  einer  ^leichmässigen  Entfernung  der  Löcher 
(Fig.  534).  Diese  Naht  hat  den  Nachteil,  dass  sie  sich  mit  Leichtigkeit  lösen 
läset,  indem  man  den  Faden  einfach  aus  dem  Zeuge  herauszieht,  weil  zwischen 
Faden  und  Zeug  sehr  wenig  Reibung  stattfindet.    Aber  diese  Eigenschaft  macht 


t 


/ 


Y/AW//AW//AV//MWM\m^W/y. 


^^i^m^m^i^ 


Fig.  &S4. 


Fig.  535. 


V 


sie  als  provisorische  Naht  (Heftnaht)  unentbehrlich.  In  diesem  Falle  macht 
man  die  Stiche  auf  der  oberen  Seite  sehr  lang,  auf  der  unteren  sehr  kurz. 
Eine  Abart  ist  die  Schuhmachernaht  (Fig.  535),  welche  eine  doppelte  mit 
zwei  Fadenenden  hergestellte  Reihenaht  ist.  Die  Faden  kreuzen  sich  in  jedem 
Stichloche,  so  dass  auf  jeder  Stoffseite  die  von  dem  einen  Faden  gelassenen 
Stichlücken  von  dem  anderen  Faden  ausgefüllt  werden. 

Die   überwendliche   Naht   dient   zur  Verbindung   der  Ränder   zweier 
Stofflagen.    Der  Faden  wird  stets  von  derselben  Seite  eingeschoben  und  über 


>f       3    ZS  ^7   6     k 
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Fig.  536  nnd  537. 
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Fig.  588  und  589. 


die   Ränder  gelegt.     Die  Ränder  können   hierbei   entweder   platt   aufeinander 
liegen  (Fig.  536)  oder  stumpf  zusammenstossen  (Fig.  537). 

Die  Bteppstichnaht  (Fig.  538)  hat  an  der  oberen  und  unteren  Seite  des 
Stoffes  verschiedenes  Ansehen,  indem  dort  sich  Stich  an  Stich  reiht,  während 
hier  jeder  Stich  die  Hälfte  des  vorhergehenden  deckt.  Die  Steppnaht  ist  sehr 
fest,  da  die  Anzahl  der  Fadenbiegungen  gegenüber  der  Reihenaht  sehr  vermehrt 
ist.  Eine  Abart  dieser  Naht  ist  die  Rflckstich-  oder  Hinter  stich  naht  (Fig.  539), 
bei  welcher  der  rückwärts  geführte  Faden  nicht  wieder  in  das  schon  vorhandene 
Loch  geführt,  sondern  zwischen  die  beiden  Löcher  eingeschoben  wird;  auf  der 
oberen  Seite  sind  also  Zwischenräume  vorhanden. 


>)  Eingehend  ist  das  Handnähen  und  Sticken  behandelt  in  dem  Werke: 
Thärbse  de  Dillmont,  Encjklopädie  der  weiblichen  Handarbeiten.  Selbst- 
verlag, Dornach  (Elsass),  S.  1  bis  174  mit  sehr  guten  Abb. 
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XIV.  Abschnitt. 


B.   UasobineDushte. 

ELüfadennähte.  Von  den  vorstehend  beschriebenen  Nahten  i 
auf  den  Nähmaachinen  mit  Vorteil  nur  die  Vorderetichnaht  {running  tWA, 
Fig.  534)  and  die  üherwendlicbe  Naht  (tentraiture ,  oFerraat,  FiR.  Ö3e)  ha- 
gestellt;  doi^h  iBt  hierbei  die  Fadenlange  gleichfalls  eine  begrenzte,  dk  du 
eine  Ende  dea  Fadens  sehr  bald  durch  die  Verschlingungen  reatgehalten  vtrd 
und  Dun  ilos  zn-iachen  diesem  Ende  viiid  der  Nadel  Hexode  Stück  veralbt 
werden  ujubs.  Diese  l^eiden  Nähte  finden  nur  für  einMlne  besondere  FXll« 
Verwendung. 

AU  ha aptsäch liehst  angewendete  Einfadenncihl  ist  die  Kettenstich-  oder 
Tambouriernaht  (point  de  chalnette.  chain-ililchi  zu  nennen.  Die  Ketten- 
sticbnaht  (Fig.  540),  bei  welcher  jede  Fadenschlinge  durch  die  nnmittelbv 
Torhergehenda  hindurchgeht,  htS 
den  Namen  TOn  dem  kettennrtiini 
Aussehen  auf  der  einen  Seit«  im 
Stoffes,  wlihrend  die  andere  Salt 
den  sog.  Steppet  ich  zeigt.  Die 
Fadenmenge,  welche  man  farcise 
bestioimte  Naht  braucht,  ttetilgt 
je  nach  der  Dicke  der  StoSif  in 
SV|  bia  4facbe  der  NnhtllDp. 
Die  Naht  i?t  wegen  dirr  groM» 
ta  einem  Stiche  Tenrmildo 
Fadenlänge  sehr  einstisch.  ndt 
^  '  sich  aber  sehr   leicht  auf,   wtn 

[  eine  Stelle  verletzt  ist,  oiter  •»■ 

Tif.  bm,  wo  ein  Fehlatich  ist  Durch  Zichts 

an  den  Enden  I  wird  in  bndoi 
F&lien  die  ganze  Naht,  welche  vor  der  Fi.'hlatelle  liegt,  aufgezogen  wenln 
können,  wie  die  Figur  ohne  weiteres  erkennen  lässt  Eh  wird  deshalb  leim 
Schluas  einer  Naiit  das  letzte  Ende  ao  durchgezogen,  dass  man  an  demselbco 
nur  in  der  Richtung  des  Pfeiles  2  ziehen  kann,  wodurch  dann  die  Naht  E** 
sichert  ist. 

Der  einfache  Kettenstich  wird  seiner  leichten  Trennbarkeit  halber  hiLU|ri- 

a&chlich  fQr  solche  Näharbeiten  verwendet,  welche  einer  atärkeren  tnannprucb- 

nähme    nicht    uolerlifgtn, 

daher   besonder?    enm  nf 

übergehenden    Befteo    if 

Zeuge  z.  8.  in  den  Ealbm- 

färbereien  und  Druckeran. 

zum    Zuaammenn&heD   in 

Lagen  bei  den  ätrohhülei, 

weiche  wegen  der  ichw*i(- 

kenden  Hode  sich  leicht cni- 

n&hen  laaaen  «oll««  a.»*. 

Wegen    des    ketten uli([ra 

Ansehens    wird    die  ÜakI 

auch  vielfach  als  ZietniH 

verwendet. 

id  Zwei-  oder  Mebrfadeunfihte. 

2.    Zweifadennähte.    Von  den  Zwei  fadennähten  werden  hnuiitailchtich  u- 

gewendet    die    Doppelkeltennaht    (poiat   de  cbatnette    double,   poini  niMi'- 

doublr-hopeii  ililch)  und  die  Doppelsteppnaht  (point  de  navett«,  hft-itiiti] 

Fig.  541  und  bii  stellt  die  Doppefkettenstiehnaht  dar,  welche  «nM 

auch  Knoten-,  Schnuren-  oder  Grover  Sc  Baker-Naht  genannt  wird.  S* 

wird  aus  iwei  Fäden  gebildet,  und  zwar  ao.  dass  der  zweite  Faden  steh  od 

r  Schlinge  um  dio  neugebitdete  Schlinge  des  ersten  Fadena  legt,  dtB> 
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zuräckkehrend  dnrch  die  vorhergehende  Schlinge  des  ersten  Fadens  und  hierauf 
durch  die  neugehildete  Schlinge  des  ersten  Fadens  geht.  Diese  Naht  ist  eben- 
falls lOsbar.  Zieht  man  nämlich  den  unteren  Faden  bei  a  in  der  Richtung 
des  Pfeiles,  so  kann  man  denselben  herausziehen,  worauf  auch  der  obere  Faden 
sich  leicht  herausnehmen  lässt.  Die  Naht  ist  sehr  elastisch,  es  beträgt  der 
Garn  verbrauch  das  4V,  bis  6  fache  der  Nahtlänge,  weshalb  die  Naht  sich  be- 
sonders zu  Trioot-(Jer8e7-)Nähereien  eignet  (S.  961).  Die  untere  Seite  der  Naht 
findet  vielfach  als  2^emaht  Verwendung,  teils  weil  sie  dnrch  die  Anwendung 
von  zwei  Fäden  zweifarbig  hergestellt  werden  kann,  teils  weil  die  Kette  das 
Ansehen  einer  aufgenähten  Schnur  (Fig.  542)  annimmt,  wenn  man  den  unteren 
Faden  von  gehöriger  Stärke  nimmt  und  seine  Spannung  beim  Nähen  so  gering 
als  möglich  lässt. 

Die  Doppelsteppstich-,  Hakenstioh-  oder  knrz  die  Maschinenstepp- 
naht (Fig.  543)  ist  diejenige  Naht,  welche  die  grösste  Anwendung  findet.  Sie 
ist  gekennzeichnet  durch  die  hakenförmige  ümschlingung  der  beiden  Fäden, 
welche  in  der  Mitte  der  Dicke  der  zusammenzunähenden  Stoffe  entstehen  soll. 
Diese  Naht  beansprucht  nur  ungeföhr  das  2 Vt fache  der  Nahtlänge  an  Faden 
und  zeigt  auf  beiden  Seiten  den  schönen,  gleichen  Stich,  den  Steppstich.  Die 
Steppnaht  ist  weniger  elastisch  als  die  einfache  Eettennaht,  ist  jedoch  sehr 
schwer  trennbar.  Bei  Herstel- 
lung derselben  muss  die  gegen- 
seitige Spannung  der  beiden  Fäden 
gut  geregelt  werden,  damit  das 
Umschlingen  der  beiden  Fäden  in 
der  Mitte  der  Stoffe  eintritt,  an- 
derenfalls würde  bei  zu  geringer 
Spannung  der  eine  Faden  durch 
den  anderen,  stärker  gespannten  Fig.  543. 

Faden   vollständig    auf  die   eine 

Seite  gezogen  werden,  woselbst  dann  der  stark  gespannte  Faden  flott  liegt 
(vgl.  Stelle  a  a),  in  welchem  Falle  natürlich  die  Vorteile  des  Doppelstiches  ent- 
fallen, da  die  Naht  leicht  trennt  und  bei  Dehnungen  reisst. 

Noch  weitere  Sticharten  und  mehrfädige  Nähte  werden  namentlich  bei 
Nähmaschinen  für  besondere  Zwecke  angewendet. 

• 

C.    Die  Stiohbildung  der  MaBohinennSlite. 

1.  Vordenstich  (running-stitch). 

Der  Vorderstich  wird  in  einfachster  Weise  dadurch  gebildet,  daas  die  zu 
vereinigenden  Stücke  gemeinsam  zwischen  Zahnrädern  gefaltet  und  dann  auf 
die  Nadel  aufgeschoben  werden.  Man  bedient  sich  noch  jetzt  vielfach  dieser 
einfachen  Maschinen  namentlich  in  Kalikofärbereien  und  Druckereien  zum 
Zusammenheften  der  Stücke  zu  einem  einzigen  langen  Bande,  welches  die 
verschiedenen  Walzenkufen  und  Maschinen  zu  durchlaufen  hat.  Die  Bauart 
ist  im  wesentlichen  so  geblieben,  wie  sie  Prof.  Walt  her  beschrieben  und 
abgebildet  hat^. 

Zwei  miteinander  in  Eingriff  stehende  Zahnräder  haben  in  den  Zähnen 
80  viel  Spielraum,  dass  zwischen  ihnen  noch  3  oder  4  zusammengelegte  Eattnn- 
stücke  g^altet  und  mitgenommen  werden  können.  Eine  gerade  Nadel  legt 
sich  mit  ihrer  Spitze  zwischen  die  beiden  Zahnräder  hinein,  zu  welchem  Zwecke 
eine  Rinne  in  die  Räder  eingedreht  ist,  und  stützt  sich  mit  dem  öhrende  gegen 
einen  in  der  Richtung  der  Nadel   verschiebbar  gelagerten  Knopf.     Sind   die 


1)  D.  p.  J.  1858,  129,  13.  —  Richard:  Die  Nähmaschine,  S.  9.  Engl. 
Patent  von  Charles  Morey  No.  12752  v.  J.  1849  (Bl.  1).  Textile  Manu- 
facturer  1885  S.  498  mit  Abbildungen.  Bei  der  Maschine  von  Walker  (Engl. 
Patent  No.  11025  v.  J.  1846)  wird  der  Stoff  mittels  Zangen  wie  mit  Fingern 
gefaltet  und  über  eine  gerade  Nadel  übergeschoben. 
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B<l  nsr  dieKadfl  nufp» < hobf »,  »o  *)CmI  sim 
NFidcl  (IQIiendvn  Kroff  ditecile  mit  ihm 
DHD  tie  faFidi,  heioti»ii«hen  und  (tnduitb  Jii 
urEihielen  kacn,    n'dcber   loiber    iltiiih  ät> 


Stoffe  grmeirGcbartliib  gefaltet 

(Inrch  einen  Diuik  auf  den  di 

Spitie  (0  weit  na<h  Tcrn.  data 

gefaltete   Z^ug  Qof  den   Faden 

Nadelöhr  geiogin  worden  ist. 

um  die  Nadel  zwiacben  den  Zabnrildern  von  diesen  »elbet  in  uoTeiiDiIo^ 

lieber  Stellung  featbalten  in  tasECn  iind  auch  dns  Ohr  frei  zu  bekommen,  ««rda 

mehrere  Räder  hinteteinander  so  angewendet,  inet  die  Verbindungslinie  ihr 

Räd ermittel pnnHe  eine  Zickzacklinie  bildet,  der  Nadel  wird  dann  eine  wellt)- 
förmige,    eicb    den    Zaburadert  eil  kreisen   db- 
schmiegende  Gestalt  gegeben'). 
>'         Fig.  044  und  545  «eigen  eine  hiecber  g«- 
hörige  neuere  Konstniktion    von  S,  Ualin  is 
Berlin«),      sämtliche   ^   Bädcfaen    b ••  ,1  f f  Mi 
an  ihrem  Umfange  mit  einer  Nut  versehen,  ii 
welche  die  Nadel  »  in   li^en  komml,  dorn 
Spitie   da   liegt,    wo   die  Teilkreise   der  beida 
Bäder    b    und    r    sich    berühren.      Infolge  d« 
wellenförmigen    Gestalt    ist    die    Nadel  licktr 
ewiscben    den  Eftdern  geln«ert.     Behuf!  tJM- 
bringung  der  Nadel   sind   die   bei<U  i    ' 
nnd   c   von   der  in   dem   biigelfSm    _ 
stellbaren  Stange  t/  (Fig.  ^45)  gdr.  . 
reind  die  Rader  biif  in   dem  Gf^tf  .        i  .■ 
und.     Der  Antrieb  geschieht  mitteis  Kiiti>h  * 
auf  eines  der  enteren  Rädchen,    i  itt  die  Zirin- 
rolle,  von  welcher  aus  der  Faden  in  das  Nudd- 
Öhr    gezogen    wird.     Die    zu    n&henden   Stofc 
werden   den   R&dern    bc   dargeboten    und  g* 
langen  dann  in  Falten  geknickt  auf  das  bint<« 
mit  a  beieichnele  Ende  der  Nadel. 

Der  Vorderetich   wird   ferner  «niA  w* 
gewendet  bei  den  StopfmaschiTiPi!    vAtht 
allerdings   bis   jetit   noch   keine   l'I' 
breitung  erlangt  haben.  Es  wird  d;i' 
Zeugdutch  zwei  aufeinander  geprv-^r 
Platten  gefaltet   und  durch  dtesv   I 
durch    wird   Faden    neben   Faden    i-i u^emiriD 
Bierauf  wird  das  Zeug  um  einen  rechten  Wivinl 

Sedreht  und  das  vorige  Spiel    wiederholt,  w 
aes  eine  Art  Gewebe  entsieht'). 
2.    Überwendlicber  Btich. 
Die  überwend-   oder  Rollnaht  findft  ia 
ausgedehnter  Weise    bei    der  Berstellung  «* 
Säcken,  beim  Zusammen  nähen  grosser  FliUA 
Segel,  Teppiche  ii.  s,  w.  Anwendang.    Der  ObM- 
wendliche  Stich  wird  entweder  mit  emw  >>»• 
fach    gekrflmmten    Nadel    erieiigt,    wtiob* 
der  Handarbeit  durch  die  Stofl'e  hindorcbgestocben  wird,  odar 
raubenfürmig  gewundene  Nadel,    welche  in  ümdrrkui)( 


ck  No.  I01S4  T.  J.  1844;  Bodgti'i 
,    Enigbt's  American   roeehaual 


■j  Engl.  Patent  von  Leonard  Bos 
amerikanisches  Patent  No.  3672  v.  J.  : 
dictionarj   tS82  Bd.  8  S.  2099. 

•J  D.  B.-P.  No.  40720. 

')  Amerikanische  Stopfmaschine  (genannt  „eiserne  GrosnnulteT"j  ü.v-i- 
1ST7.  325,  2&0  m.  Abb.  D.  R.-P.  Anmeldung  (1S8T  H  No.  liU]  tob  ActV 
Helwig  in  London. 
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Tereetzt  wird,  während  gleicbzeitJK  der  Stoff  entsprechend  der  Schraubenatetgung 
vorwärts  geacboben  wird. 

Das  Zuatandekommen  der  Nafat  fQr  den  ersteren  Fall  soll  Fig.  546  ver- 
deutlichen,  welche  die  Hauptwerkzeage  einer  Sackn&bmascltine  toh  Webster 
in  ecbematiBcher  Form  zeigt').  Die  Nadel  n,  deren  Gestalt  und  Antrieb  in 
Fig.  547  besonders  angegeben  ist,  bewegt  sich  in  einem  kreiefSrmigen  Schlitze 
der  Scheibe  s,  durchsticht  also 

den  Stoff,  welcher  in  der  Pfeil-  _^ 

r  ich  tun  g  weiter  geschoben  wird, 
immer  an  einer  anderen  Stelle. 
Der  FadenTorrat  ist  auf  der 
Rolle  r  aufgewickelt.  Er  musa 
steh  in  demselben  Masse  ver- 
ringern, als  die  Naht  znr  Bil- 
dang  gelangt;  es  bewegt  sich 
deshalb  die  Scheibe  mit  der 
Nadel  dementsprechend  lang- 
sam nach  dem  Ende  des  an 
seiner  Stelle  bleibenden  Rohres 
r  hin,  so  das«  die  Windungen 
allm&htich  von  dem  Rohre  ab- 
fallen. Die  abgefallene  Fadeu- 
schlinge  wird  durch  innerhalb 
des  Rohres  beSndlicbe  BQrsten 
f^ebremet  und  die  Stiche  dadurch  fest  angezogen.  Die  aaf  dem  Bohre  liegenden 
Schlingen  werden  also  nicht  etwa  von  dem  Stoffe  selbst  abgezogen,  wie  es  auf 
den  ersten  Augenblick  scheint,  sondern  dadurch,  daia  der  Faden  sich  fort- 
während in  den  vor  dem  Rohre  befindlichen 
LOchem  weitersohranbt,  bleiben  die  Windungen 
auf  dem  Rohre  fast  an  ihrer  Stelle  liegen  und 
verschieben  sich  nur  allmählich  und  geben  Faden 
frei  entsprechend  dem  TorwftrtssclireiteD  der 
Nadelacheibe  s. 

Die  Nadel  selbst  wird,  wie  folgt,  bewegt. 
Die  bogenförmig  gekrQmmte  Nadel  »  hat  zwei 
oder  mehrere  Einkerbungen,  in  welche  beson- 
dere Mitnehmer  m  (vgl.  Fig.  347}  eingreifen. 
Die  Mitnehmer  mOseen  natClrlich  so  treiben, 
dose  sie  die  Nadel  beim  Durchgang  durch  den 
Stoff  freigeben.  WUirend  das  vordere  Ende  in 
dem  treibenden  Ringe  '  gelagert  ist,  wird  das 
hintere,  seitlich  mit  Bollen  versehene  Ende  in 
einer  entsprechenden  Eurvennnt  so  geführt,  data 
die  Nase  des  Mitnehmers  die  Nadel  immer  ver- 
läset, bevor  sie  in  den  Stoff  eindringt  und  sie 
erst  unter  demselben  wieder  erfoaat. 

Bei  der  Berstellung  der  Ober  wendlichen 
Nabt  mittels  einer  schraubenförmig  gestal-  Ffg.  MT. 

teten  Nadel  wird  der  Antrieb  der  Nadel  ein 

Terhflltniaml«aig  weniger  erkünstelter,  indem  die  Nadel  durch  Reibnngs walzen  m 
mit  seitlichen  Flanschen  sich  von  aussen  and  innen  antreiben  l&sst.  Die  Stich- 
bildung, wie  solche  hierbei  z.  B.  bei  der  Maschine  von  J.  Laing  stattfindet, 
darfte  ans  Fig.  ötS  und  549  klar  werden ■). 


')  Engl.  Patente  von  William  Webster  No.  *U6  v.  J.  1875;  No.  3785 
V.  J.  1880. 

')  Engl.  Patent  von  James  Laing  No.  349S  v.  J.  l8T4.  Die  Patentrechte 
sind  in  den  Besitz  einer  Aktiengesellschaft,  der  Laing's  Patent  Overhead 
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In  den  Haken  un  Encte  der  Nndel  ist  der  Eom  I^en  dienende  Bindfaden 
doppelt  eingeh&ngt.  Die  in  vereinigenden  Stoffe  $  werden  dnrcb  eine  mit  tpitten 
Stiften  TBieehene  endlose  Kett«  k  gleicbm&niK  »n  der  sich  am  ibre  Aclue 
drehenden  BcbraubenfSrmig  gekrtiDimten  Nadel  a  mit  der  der  Scbranbenttaguiig 


der  Nadel  enteprecbenden  Qegcbvittdigkeit  vorbeigeschoben  und  dadoreb  der 
Faden  in  die  Kebildeteo  Löcher  einseBchoben.  Auch  hier  iat  der  FadeDTorrat 
auf  dem  «ich  KleicbfalU  drehenden,  aber  allmählich  in  das  Bohr  b  lich  mrück- 


Eiehauden   Cybnder  e   aafgawnnden. 


Flg.  M9. 


Dm  Zurfickiiehen  geschieht  wieder  eut- 
sprechend  dem  Faden verbraacb  der 
eich  bildenden  Nabt.  Die  abf;evo^ 
Tene  Fadenacblinge  wird  durch  den 
Finger  d  zarückgeb alten  und  ge- 
bremst, welcher  gleicbieitig  mit  dem 
Cy linder  c  nach  innen  wandert. 

Auch  W.  Webiter  in  Leeds'} 
hat  eine  Nfthmaschine  mit  schrauben- 
ßrmig  gewundener  Nadel  konstruiert, 
welch«  in  Deotacbland  viel  Anwen- 
dnog  findet. 

Die  beiden  vontehend  erlftater- 
ten  Stich  arten  scbliesien  sich  der 
Handnäherei  eng  an  und  laesen  nur 
Fftden  von  verbfiltniamKasig  genvger 
iJlnge  an.  Die  nachfolgenden  Stich- 
arten  da^^en  kOnnen  mit  sogecann- 
ten  endloBen  Faden  hergestellt  «er^ 
Nadel  eine  andere  Gestalt  erhalten  als  die 
deshalb  an  dieser  Stelle  zuerst  das  NGtige 


den,  nur  moea  natBrlicb  dabei  die 
gewöhnliche  HaudnAbnadel.  Ee  sei 
gesagt  Aber  die  Uaschinennadeln. 

Die  Haechi  nenn  adeln  sind  entweder  Hakennadeln  oder  Ohrnadeln- 
Die  Eaken-  oder  Häkelnadel  gleicht  betflglich  Gestalt  nnd  Wirknngsveise 
im  grossen  und  ^anien  der  Hand  häkeln  adel. 

Die  HaschinenObrnadel  aut«rscheidet  sich  weeentlicfa  von  der  gewGbn- 
lichen  Handnäbnadel  dadurch,  dass  sie  das  Obr  dicht  an  der  Spitze  trlgi 

Hand-Stitch  Sewing  Haobine  Co.,  Ltd.,  in  Dundee  Obergegangen,  welche 
den  Bau  dieser  Mascbioe  als  Sondergeschftft  betreibt  und  eich  ihre  Patentrechte 
ziemlich  teuer  bezahlen  [Osst. 

•)  Engl.  Patente  von  W.  Webster  in  Leed»  No.  3637  v.J.  1881,  No.  11 768 
T.  J.  1885,  D.  B.-P.  No.  35820.  Vgl.  auch  die  NBbmafchine  von  H.  P.  Oarland. 
AmerikaniEches  Patent  No.  156418  v.  J.  1874. 
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Der  Faden  wird  mit  der  Maschinennadel  nicht  in  seiner  ganzen  freien  Länge 
durch  das  Zeug  geführt,  sondern  geht  nur  in  gewisser  Tiefe  durch  den  Stoff 
hindurch.  Das  Ohr  teilt  also  die  Maschinennadel  in  eine  kurze,  meist  schlank 
kegelförmige  Spitze  und  einen  langen,  cylindrischen  Schaft.  Um  die  Nadel 
auch  zum  Durchdringen  harter  Stoffe  (Leder  u.  s.  w.)  geeigneter  zu 
machen,  wird  sie  mit  einer  Schneide  anstatt  mit  einer  kegelförmigen 
Spitze  y ersehen. 

Der  Nadelschaft  ist  nicht  vollkommen  rund,  sondern  ist  vom 
Ohr  angefangen  gegen  das  rückwärtige  Ende  zu  mit  zwei  sich  gegen- 
überstehenden Furchen  (Nadelrinnen,  Nadelnuten)  versehen,  von  denen 
die  eine  l&nger  ist  als  die  andere  (Fig.  550).  Die  -Tiefe  der  Furchen 
ist  derart  gewählt,  dass  der  Faden  in  denselben  Platz  finden  kann. 

Hat  die  Nadel  mit  dem  Faden  den  Stoff  durchstochen  und  ihre 
tiefste  Stellung  erreicht,  in  welcher  der  Faden  auf  beiden  Seiten 
der  Nadel  straff  liegt,  so  geht  sie  wieder  nach  oben,  wobei  der 
Faden  in  dem  rauhen  Stoffe  durch  die  Reibung  festgehalten  wird  und 
also  vom  Ohr  gehoben  eine  gekrümmte  Form  annimmt,  es  entsteht 
eine  Fadenschlinge  (vgl.  Fig.  551),  welche  nun  von  einem  spitzen 
Gegenstand,  dem  ^hlingenfänger,  erfasst  wird,  damit  die  Verrieb* 
tungen  mit  dem  oberen  Faden  unter  dem  Stoffe  vorgenommen  werden 
können,  welche  zur  Bildung  des  Stiches  nöti^  sind.  Man  braucht  die 
Ausbauchung  aber  nur  auf  der  einen  Seite  und  auf  der  anderen 
Seite  soll  der  zugeleitete  Faden  möglichst  wenig  Reibung  erfahren. 
Man  macht  daher  die  Nut  kurz  auf  derjenigen  Seite  der  Nadel,  auf 
welcher  die  Schlingenbildung  eintreten  soll,  auf  welcher  also  beim 
Aufwärtsgang  der  Nadel  das  obere  Fadenende  durch  die  Stoffreibung 
festgehalten  werden  soll,  während  auf  der  entgegengesetzten  Seite 
die  Nut  lang  gemacht  wird,  damit  der  Faden  ohne  Anstrengung 
zwischen  Nadel  und  Stoff  hindurchgezogen  werden  k^inn.  Es  muse 
also  der  Schlingen fänger  immer  auf  der  Seite  der  Nadel  liegen, 
welche  die  kurze  Nut  enthält,  und  der  von  der  Spule  kommende 
Faden  so  eingefädelt  werden,  dass  er  von  der  Seite  der  langen  Nut  aus 
durch  das  Ohr  geführt  wird. 

Die  kurze  Nut  oberhalb  und  unterhalb  des  Ohrs  dient  zur  Schonung 
des  Fadens,  indem  sich  dieser  beim  Durchgang  durch  den  Stoff  in  die  kurze 
Nut  sowohl  beim  Abwärts-  als  Aufwärtsgange 
der  Nadel  einlegt.  Damit  aber  durch  die 
Anordnung  der  beiden  Nuten  die  Oberkante 
des  Ohrs  nicht  zu  scharfkantig  wird,  was 
jedenfalls  die  Schlingenbildung  durch  scharfe 
bleibende  Biegung  des  Fadens  beeinträchtigen 
würde,  befindet  sich  meist  in  der  langen  Nut 
unmittelbar  über  dem  Nadelöhr  noch  eine 
kleine  Erhöhung  (Fig.  550),  welche  die  Bildung 
einer  abgerundeten  Schlinge  ermöglicht. 

Die  Nadel  wird  mit  dem  Schaftende 
in  einem  Nadel  träger  (Nadelführer,  Nadel- 
stange, Nadelsohieber)  befestigt  und  die  Länge, 
nm  welche  das  Ohr  von  diesem  absteht,  hängt 
wesentlich  von  der  Bauart  der  Maschine  selbst 
ab.  Im  allgemeinen  gilt  als  Regel,  diesen 
Abstand  so  gering  wie  möglich  zu  machen, 
weil  die  auf  Zerknickung  in  Anspruch  ge- 
nommene Nadel  eine  um  so  grössere  Wider- 
standsfähigkeit besitzt,  je  kürzer  das  freie 
Ende  ist.  Wird  die  Nadel  nicht  geradlinig 
auf  und  ab  bewegt,  sondern  schwingt  sie  in 
einem  Kreisbogen,  so  muss  natürlich  der  Halbmesser  ihrer  Krümmung  gleich 
dem   Halbmesser   ihres   Schwingungsbogens    sein,   weil   sonst   die   gestochenen 
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Löcher  in  den  Stoffen  noch  weiter  anfgezerrt  werden  w&rden.  Die  Haltbftrkeit 
der  krummen  Nadel  steht  natürlich  bedeutend  hinter  der  der  geraden  Kadd 
zurück. 

Es  erschien  angezeigt,  gleich  an  dieser  Stelle  das  Allgemeine  über  Bauart 
und  Wirkungsweise  der  Maschinennadel  zu  erörtern,  weil  ohne  Kenntnis  der 
Wirkungsweise  der  Nadel  ein  Verständnis  der  verschiedenen  Stichbildungen  mit 
einem  endlosen  Faden  nicht  möglich  ist,  auf  welche  jetzt  eingegangen  werden 
soll.  Die  einfachste  Nahtgattung,  welche  mit  einem  endlosen  Faden  hei^ 
gestellt  werden  kann,  ist  die  Eettenstichnaht. 

3.    Bildung  des  Kettenstiches. 

Die  Bildung  des  Kettenstiches  (Fig.  ö40,  S.  978)  erfolgt  entweder 

a)  durch  eine  Hakennadel  in  Verbindung  mit  einem  Schlingenleger,  oder 

b)  durch  eine  öhmadel  in  Verbindung  mit  einem  schwingenden  Haken, 
oder 

c)  durch  eine  öhrnadei  in  Verbindung  mit  einem  sich  drehenden  Greifer. 

a)  Die  Stichbildung  unter  Benutzung  einer  Hakennadel  und  eines 
Schlingen  leger  8  ist  m  den  Fig.  552  bis  555  in  den  verschiedenen  Eni- 
wickelungsstufen  dargestellt^).  Die  Hakennadel  n  wird  senkrecht  auf  und  ab 
geführt;  der  Fadenscnlinger  s,  durch  dessen  seitliche  Öffnung  der  Faden  f  in 
der  ersichtlichen  Weise   eingefQhrt   ist,   hat   eine   mittlere  Durchbohrung,  in 


Flg.  553 


Fig.  554. 


Fig.  555. 


welche  die  Nadel  eingeführt  wird,  während  sich  der  Fadenschlinger  um  seine 
lotrechte  Mittelachse  hin  und  zurück  dreht,  p  ist  die  Stoffplatte,  auf  welche 
sich  die  zu  nähenden  Stoffe  stützen.  Fig.  552  zeigt  die  Stellung  der  Werkzeuge 
nach  eben  vollendetem  Stiche,  die  Nadel  ist  in  die  mittlere  Durchbohrung  des 
Fadenführers  eingetreten,  der  Faden  durch  die  seitliche  Bohrung  desselben  nach 
dem  vorhergehenden  Stiche  hingeleitet;  Über  dem  Nadelschaft  hängt  die  zuletzt 
gebildete  Fadenschleife*).  Die  Nadel  beginnt  in  Fig.  553  ihre  Aufwärts bew^ang, 
4er  Fadenführer  dreht  sich,  ehe  der  Nadelhaken  die  obere  Kopffläche  desselben 

>)  Vgl.  Hugo  Fischer,  Die  Stickmaschine;  Civilingenieur  1880  S.  482. 
')  Bezuglich  der  allgemein   üblichen  Andeutung   der  Bewegongsrichtong 
sei  folgendes  bemerkt: 

^ —  Der  einfache  Pfeil  bedeutet,  dass  der  betreffende  Punkt  u.  s.  w.  sich  in 
der  Richtung  des  Pfeiles  bewegt,  hier  also  geradlinig  von  rechts  nach 
links; 
*< —  Pfeil  mit  Punkt  an  der  Pfeilspitze  bedeutet,  dass  sich  der  Punkt  in 
der  Pfeilrichtung,  hier  von  rechts  nach  links,  bewegt  hat  und  am 
Ende  seiner  Bahn,  hier  links,  angekommen  ist; 
«* — •  Pfeil  mit  Punkt  am  Ende  bedeutet,  dass  sich  der  Punkt  in  der  Pfeil- 
richtung, hier  von  rechts  nach  links,  bewegt,  aber  seine  Bewegung 
eben  beginnt. 
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erreicht,  um  ungef&hr  270*'  nnd  legt  dadnrch  den  Faden  in  die  Andkehlung 
der  Nadel  ein.  Die  Nadel  zieht  dann  (Fig.  554)  den  im  Haken  liegenden  Faden 
in  Form  einer  Schleife  durch  die  letzte  fertige  Schleife  hindurch,  wobei  der 
Stoff  durch  einen  Stoffdrücker  nieder- 
gehalten wird,  und  der  Fadenführer  be- 
ginnt die  Rttckdrehung.  Diese  wird, 
w&hrend  die  Nadelspitze  nicht  im  Stoff 
befindlich  und  der  letztere  in  der  Stich- 
richtung seitlich  yerschoben  wird  (Fig. 
555),  vollendet,  so  dass  bei  erneuter 
Senkung  der  Nadel  durch  den  Stoff  das 
seitliche  Ohr  des  Fadenführers  seine 
Anfangsstellung  erreicht  hat  und  damit 
wieder  die  Stellung  Fig.  552  der  beiden 
Werkzeuge  eingetreten  ist.  Hier  bildet 
sich  also  die  „Kette**  an  der  Seite  des 
Stoffes,  auf  welcher  die  Nadel  in  den 
Stoff  eintritt. 

Die  Maschinen  mit  Hakennadeln  wer- 
den namentlich  in  der  Lederindustrie 
gebraucht;  auch  bei  der  Eurbelstick- 
maschine  von  Bonnaz  wird  der  Stich 
mittels  Hakennadel  und  Schlingenleger 
gebildet 

b)  Die  zweite  Art,  auf  welcher  der 
Ketteustich  hergestellt  werden  kann, 
ist  die  mittels  Ohrnadel  und  einem 
schwingenden  Haken.  Diese  Her- 
stellangsweise  ist  durch  die  Fig.  556  bis 
560  gekennzeichnet. 

In  Fig.  556  hat  die  Nadel  den  Stoff 
durchstochen  und  beim  Rückgang  der 
Nadel  bildet  sich  in  der  oben  (S.  983) 
erläuterten  Weise  eine  Fadenschleife  ans. 
Der  um  die  feste  Achse  a  schwingende 
Greifer  b  erfasst  diese  Schleife  und  hält 
dieselbe  unter  dem  Stoffe,  während  die 
Nadel  emporsteigt  und  der  Faden  durch 
das  Ohr  derselben  gleitet  (Fig.  557).  Nach 
Tollendetem  AufwärtHgang  der  Nadel 
findet  die  Verschiebung  des  Stoffes  in 
der  Stichrichtung  um  die  Stichlänge  statt, 
die  Nadel  geht  wieder  nach  unten  und 
sticht  in  die  vom  Greifer  unter  dem 
Stichloche  der  Stichplatte  c  gehaltenen 
Schleife  hinein,  welche  alsdann  von  dem 
zurückschwingenden  Greiferhaken  ab- 
gleitet, wie  aus  Fig.  558,  559,  560  zu 
sehen.  Die  von  dem  Haken  freigegebene 
Schleife  ist  vor  dem  Auflösen  durch  den 
sie  durchragenden  Nadelschaft  geschützt 
und  wird  durch  Bildung  einer  neaen 
Schleife  auf  die  gleiche  beschriebene  Art 
gebunden  und  auf  dem  Stoff  befestigt. 

Der  schwingende  Haken  oder 
Schnepper  ist   ein   schwacher   breiter 

Haken,  welcher  in  seinem  oberen  Teile  auf  die  Hälfte  seiner  Dicke  verringert 
ist.  Die  Begrenzung  dieses  dünnen  Teiles  ist  entsprechend  der  relativen  Be- 
wegung des  Hakens  und  der  Nadel  geformt. 


•n 
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Bei  einigen  Maecbinen  älterer  Bauart  geht  wohl   auch  der  Haken  zum 

Fangen  und  Halten  der  Schleife  in  einer  wagerechten,  geraden  Linie  hin  und  her. 

c)  Die  bei  den  Nähmaschinen  weitaus  am  meisten  angewendete  Herstellung 

des  Kettenstiches  ist  die  mittels  Ohrnadel  und  sich  drehendem  Greifer 

oder  Haken  (Wilcoz  und  Gibbs). 

In  Fig.  561  ist  dieser  Haken  in  Vorderansicht,  iwei  Seitenansichten  und 

im  Gmndriss  dargestellt,  in  Fig.  562 
bis  566  seine  Wirkungsweise  bei  der 
Stichbildung.  Eine  kreisrunde,  dünse 
Scheibe  d  trägt  einen  eigentQmlich 
geformten  EOrper  e,  welcher  bq» 
einem  radial  stehenden  Flügel  — 
Schaufel  —  f  und  einem  dchel- 
artigen  Teile  mit  2  Spitten  g  und  \ 
besteht.  Dieser  Haken  dreht  sich 
um  eine  die  Nadelrichtung  senkrecht 
schneidende  Achse.  Die  Nadel  n  steigt 
in  der  in  der  Seitenansicht  punktiert 
angegebenen  Lotrechten  auf  und  al>. 
Konzentrisch  mit  der  in  der  Pfeil- 
richtung sich  drehenden  Welle  be- 
festigt, tritt  die  vorangehende  Spitz« 
oder  Greifer  g  in  die  dargeboteDe 
Nadelschleife,  welche  dadurch  ent- 
standen ist,  dass  die  Nadel  Ton  ihrer 
tiefäten  Stellung  aus  schon  etwas 
emporgestiegen  ist.  Die  alte  Fadenschlinge  ist  so  gehalten,  dass  die  Nadel  in 
dieselbe  hin  eingetreten  ist  (Fig.  562).  Die  Nadel  steigt  weiter,  die  nengebildete 
Schlinge  wird  durch  den  Greifer  weiter  ausgezogen,  die  vorhergehende  Schlinge 
ist  dtirch  den  nach  rückwärts  weisenden  Haken  h  gehalten  (Fig.  563).     Bei  der 
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Fig.  561. 
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Fig.  662. 


Fig.  56S. 


Fig.  564. 


Fig.  665. 


Fig.i* 


Wetterdrehung  des  Greifers  wird  die  alte  Schlinge,  welche  die  nengebildete 
umfasst,  abgeworfen  (Fig.  564)  und  durch  das  Ausziehen  der  neuen  mittels  dei 
Hakens  zusammengezogen.  Der  Stoff  bewegt  sich  um  die  Stichlänge  in  der 
Nahtrichtung  vorwärts,  die  Nadel  beginnt  sich  wieder  nach  dem  Stoffe  za 
zu  senken,  während  die  Schlinge  durch  den  runden  Rücken  der  Schaufel  ge* 
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stützt  ist  (Fig.  565).  Der  nach  unten  sich  bewegende  Teil  der  Schaufel  bringt 
das  hinten  befindliche  Trum  der  Schlinge  nach  vom,  während  das  vorher  vordere 
sich  in  die  hintere  Kerbe  eingelegt  hat.  Hierdurch  ist  die  Schleife  um  180'* 
gedreht  und  da  die  Nadel  nun  wieder  in  die  gedrehte  Schlinge  eintritt  (Fig.  566), 
kann  diese  Windung  nichfc  zurückgehen,  sondern  sie  bleibt,  wodurch  der  Stich 
mehr  das  Ansehen  der  Ziffer  8  erlangt.  Durch  dieses  Aussehen  lässt  sich  auch 
die  mittels  des  sich  drehenden  Hakens  erzeugte  Naht  von  der  mittels 
schwingendem  Schneppers  gebildeten  (S.  985)  unterscheiden. 

Will  man  die  Arbeit  von  der  Stichplatte  entfernen,  so  dreht  man  die 
Maschine  rückwärts  und  bekommt  so  die  Fadenschlinge  vom  Oreifer  frei. 

Bei  der  ursprünglichen  Konstruktion  des  Hakens  von  Wilcoz  und  Gibbs^) 
war  das  rückwärts  gehende  Hörn  h  nicht  vorhanden,  sondern  nur  ein  nach  vor- 
wärts gerichtetes  g.  Das  nach  rückwärts  gehende  Hörn  stützt  die  vorletzt  ge- 
bildete Schlinge  möglichst  lange  und  hält  sie  geöffnet,  so  dass  die  neugebildete, 
ohne  sich  gegenseitig  zu  berühren  und  zu  reiben,  hindurch  kann. 

4.   Bildimg  des  Doppelketten-  oder  Enotenstichea. 

Die  Doppelketten  naht  ist  eine  Zwei  fadennaht,  und  das  Werkzeug, 
welches  die  beim  Aufgang  der  Nadel  gebildete  Schlinge  erfasst,  hat  hier  noch 
die  Aufgabe,  einen  zweiten  Faden  so  durch  die  Schlinge  des  oberen  Fadens 
zu  führen,  dass  auch  er  eine  Schlinge  bildet,  durch  welche  die  Nadel  bei  ihrem 
Niedergange  hindurchsticht  und  sie  fängt.  Man  hat  diesem  Werkzeuge  ent- 
weder eine  hin  und  her  gehende  geradlinige  Bewegung  gegeben  und  dann  auch 
eine  gerade  Gestalt*),  oder  man  lässt  es  im  Kreise  hin  und  her  schwingen 
und  krümmt  es  nach  einem  Kreisbogen  (Grover). 

Diese  letztere  Anordnung  ist  diejenige,  welche  als  die  einfachste  die  meiste 
Verbreitung  gefunden  hat.  Es  sei  deshalb  die  Stichbildung  nur  unter  Zugrunde- 
leg^ung  dieser  Konstruktion  der  stichbildenden  Werkzeuge 
erläutert.  Die  Nadel,  durch  welche  der  Ober  faden  ge- 
führt ist,  wird  senkrecht  auf  und  abgeführt,  odenbewegt 
sieb  in  einem  flachen  Kreisbogen  auf  und  ab.  Die  Nadel, 
durch  welche  der  Unterfaden  geführt  ist,  ist  kreis- 
förmig gebogen  und  schwingt  um  eine  lotrechte  Achse 
vor  und  zurück  (Zirkelnadel,  Zirkuliernadel,  Grover 
&  Baker-Haken  u.  s.  w.  genannt).  Dieser  Haken  ist 
nicht  in  seiner  ganzen  Länge  kreisförmig  gebogen,  son- 
dern die  Spitze  ist  etwas  näher,  um  etwa  1  bis  2  mm,  an 
die  Achse  heran  gebogen,  als  der  inneren  Krümmung  des 
Grundkörpers  entspricht.  Fig.  567  zeigt  den  Haken  in 
seinen  richtigen  Form  Verhältnissen  in  horizontalem  Schnitt 
und  im  Aufnss.  Von  der  Durchbohrung  der  Spitze  s  be- 
ginnt die  an  dem  äusseren  Umfang  herumlaufende  Nut 
oder  Rille  r.  Am  hinteren  Ende  e,  an  welches  sich  das 
radiale  Verbindungsstück  nach  dem  Schafte  anschliesst,  ist 
der  Haken  gleichfalls  durchbohrt.  Durch  diese  Öffnung 
tritt  der  von  einem  Gamröllchen  ablaufende  Unterfaden  zuerst,  durchläuft 
dann  die  genannte  Nut,  welche  bei  h  mit  einer  kleinen,  schmalen  Brücke  be- 
deckt ist,  damit  der  Faden  die  Nut  nicht  leicht  verlassen  kann,  ihrer  ganzen 
Länge  nach  und  tritt  endlich  durch  die  Öffnung  an  der  Spitze  nach  innen.  Die 
Spitze  des  Hakens  oder  Kreisnadel  geht  mit  ihrer  Innenfläche  an  der  Nadel 
vorbei. 

Die  Bildung  des  allerdings  etwas  verwickelt  erscheinenden  Stiches 
(vgl.  Fig.  541  und  542,  S.  978)  dürfte  aus  den  Figuren  568  bis  574  vollständig 
klar  werden.  Um  die  durch  die  Kreisnadel  (Haken)  hervorgebrachten  Faden- 
verschlingungen  leichter  verfolgen  zu  können,   ist   dieselbe  in  schau  bildlicher 

0  VgL  Herzberg:  Die  Nähmaschine  S.  24;  Richard:  Die  Nähmaschine 
IL  Aufl.  S.  87. 

')  Vgl.  Herzberg:  Die  Nähmaschine  S.  25. 
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DarBtellang  gef^eben.  Die  Süchbildung  soll  für  den  Beginn  einer  neoen  Naht 
gezeigt  werden.  Der  Ünt erfaden  u  ist  in  der  oben  beschriebenen  Weise  ein- 
gefädelt und  unter  den  Stoff  auf  die  Nähmaschinen-  oder  Stichplatte  gebracht. 
Wenn  die  Nadel  den  Ober  faden  o  nach  unten  bringt,  hat  der  Haken  eine 
solche  Stellung,  dass  der  ünterfaden  vor  demselben  ausgespannt  ist  (Fig.  56S). 
Dreht  sich,  wenn  die  Nadel  noch  tiefer  gegangen  ist,  der  Haken  in  der  Rich- 
tung des  Pfeiles  1  um  ungefthr  Vs  einer  vollen  Drehung  (ungefähr  um  240*), 
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w>  ist  damit  die  nach  unt«n  gebrachte  Schling«  des  Obet€*deiis  umwickelt 
(Flg.  5691.  Beginnt  die  Nadel  sich  in  heben,  so  eatstebt  in  der  bekannten 
Weüe  die  Oberfadenansbanchong,  in  welche  nun  der  Haken  eutsti^t  und  den 
Csterfaden  durch  die  Schlinge  des  Oberfadens  kindnr^Mkl«  isdem  er  sich  in 
der  Richtung  des  Pfeiles  i  dreht  wählend  die  Kadel  »adi  obe«  steigt  (Fig.  570). 
Geht  hierauf  die  Nadel  wieder  nach  nnten.  nadtdea  der  Stoff  um  die  SticUänge 
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Torgerückt  worden  ist,  so  ist  der  Unterfaden  wieder  vor  der  Nadel  aosgespannt 
(Fig.  571).  Die  Nadel  senkt  sich,  der  Haken  dreht  sich  wieder  in  der  Pfeil- 
richtang  i,  umwickelt  hierdurch  die  neu  nach  unten  gebrachte  Oberfadenschlinge 
und  windet  sich,  den  Unterfaden  nach  sich  ziehend,  aus  der  ersten  Schlinge 
heraus  (Fig.  572).  Der  Haken  schwingt  dann  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  2 
und  führt  den  Unterfaden  durch  die  beim  Aufwärtsgang  der  Nadel  erzengte 
Fadenausbauchung  (Fig. 573).  Es  wiederholen  sich  nun  nach  der  Stoffverschiebung 
die  Lagen  571,  572,  573,  was  die  Stellung  Fig.  574  ergeben  würde.  So  geht 
das  Spiel  nach  jedesmaliger  Stoffverschiebung  abwechselnd  weiter. 

Das  Ende  der  regelrechten  Naht  muss  hier  in  ähnlicher  Weise  wie  beim 
einfachen  Kettenstich  gegen  das  auflösen  gesichert  werden.  Dies  kann  dadurch 
geschehen,  dass  man,  die  letzte  Schlinge  des  Oberfadens  erweiternd,  diesen 
ganz  durch  das  Stichloch  nach  unten  hindurchzieht  und  ihn  dann  gewünschten 
Falls  mit  dem  Unterfaden  verknüpft.  Mindestens  muss  das  letzte  Ende  des 
Unterfadens  aus  der  Schlinge  des  Oberfadens  in  der  Richtung  des  Pfeiles  3 
herausgezogen  werden,  wodurch  dann  gleichfalls  die  Naht  gegen  das  Aufziehen 
gesichert  erscheint. 

Wird  die  relative  Spannung  zwischen  Ober-  und  Unterfaden  geändert, 
z.  B.  die  Spannung  des  Oberfadens  vermindert,  so  werden  dessen  Schlingen 
dementsprechend  auch  auf  die  Unterfläche  des  Stoffes  herausgezogen,  und  es 
erscheinen  dann  sowohl  Schlingen  des  Ober-,  als  auch  des  Unterfadens  auf  der 
Stoffunterseite.  Fig.  575  giebt  einen  gedachten  Schnitt  durch  eine  solche  Naht, 
Fig.  576  die  dazu  gehörige  Unteransicht  der  Naht  wieder;  der  Unterfaden  ist 
wie  in  dem  Schema  der  Stichbildung  schraffiert,  der  Oberfaden  stark  ausgezogen. 

Wie  aus  der  Erläuterung  der  Stichbildang  erkenntlich,  wird  weder  der 
Ober-  noch  der  Unterfaden  seiner  ganzen  Länge  nach  durch  die  Schlinge  des 
anderen  Fadens  hindurchgeführt,  es  können  daner  sowohl  Ober-  als  Unterfaden 
in  den  im  Handel  zu  habenden  Formen  (Knäuel,  Röllchen  oder  Spulen)  ver- 
wendet werden. 

Es  sei  hier  noch  erwähnt,  dass  man  mehrfach  den  Schnepper  oder  Haken 
so  umgebildet  bat,  dass  er  nach  geringfügigen  Änderungen  sowohl  zur  Erzeugung 
der  einfachen,  als  auch  der  doppelten  Kettenstichnaht  geeignet  wird^). 

5.   Bildung  des  DoppelsteppsticheB. 

Der  Doppelsteppstich  wird  gleichfalls  durch  die  Verschlingungen  zweier 
Fäden  gebildet  (vgl.  Fig.  543,  S.  979).  Der  Oberfaden  wird  mittels  der  Nadel 
durch  den  Stoff  nach  unten  hindurchgeführt  und  durch  die  hierbei  gebildete 
Schlinge  wird  dann  der  Unterfaden  in  seiner  ganzen  noch  freien  Länge  hin- 
durchgezogen, zu  welchem  Zwecke  der  Unterfaden  auf  eine  Rolle  aufgespult  ist. 
Wird  hierauf  der  Oberfaden  wieder  nach  oben  gezogen,  so  ist  er  durch  den 
unteren  Faden  gebunden. 

Die  von  der  Nadel  auf  die  gewöhnliche  Art  gebildete  Schlinge  ist  nicht 
weit  genug,  sie  muss  deshalb  erweitert  werden,  um  den  gesamten  Unterfaden- 
vorrat hindurch  zu  lassen.  Dies  geschieht  entweder  durch  ein  Gehäuse,  das 
sog.  Schiffchen  (navette,  shuttl^,  welches  die  walzenförmige  Spule  in  sich 
selbst  vollständig  aufnimmt  und  mitsamt  der  Spule  durch  die  Schlinge,  diese 
erweiternd,  hindurchgeht,  oder  es  geschieht  durch  einen  besonderen  Greifer 
(crochet,  loop- tdker,  hook)^  welcher  die  Schlinge  des  Oberfadens  erfasst  und 
über  die  feststehende  Scheibenspule  des  Unterfadens  hinüberzieht,  ohne  selbst 
durch  die  Schlinge  hindurch  zu  gehen. 

Eine  besondere  Art,  den  Doppelsteppstich  zu  bilden,  besteht  noch  darin, 
dass  ein  sich  im  Kreise  bewegenaes  Schiffchen  nach  Art  der  Greifer  die 
Schlinge  erweitert,  sie  über  die  im  Inneren  des  Schiffchens  befindliche  Spule 
hinüberzieht  und  selbst  durch  die  Fadenschün^e  hindurchgeht.  Solchen  Schlingen- 
fängem  kommen  Eigenschaften  zu,  welche  teils  dem  Schiffchen,  teils  dem  Greifer 


>)  Vgl.  Herzberg:  Die  Nähmaschine  S.  27  m.  Abb. 
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eigen  sind,  diese  sollen  nach  dem  Vorgange  Ton  Henry  Lind*)  mit  „Greifer- 
schiffchen" bezeichnet  werden. 

Die  Stichbildnng  für  die  drei  Arten  sei  an  einzelnen  kennzeichnenden 
Fällen  erläutert. 

a)  Bildung  des  Doppelsteppstiches  mittels  Schiffchen  and 
Ohrnadel. 

Die  den  Oberfaden  fuhrende  Nadel  bewegt  sich  lotrecht  auf  und  ab,  das 
Schiffchen  dagegen  schwingt  entweder  in  einer  wagerechten  f^eraden 
Linie,  oder  in  einem  Kreisbogen  in  wagerechter  Ebene»  oder  in  einem 
Kreisbogen  in  lotrechter  Ebene. 

Das  Schiffchen  (Vig.  577)  gleitet  mit  einer  Seite  gewöhnlich  an  seiner 
senkrechten  Wand,  in  welcher  sich  eine  Nut  zur  Aufnahme  der  auf-  und  ab- 
steigenden Nadel  n  befindet,  der  sog.  Nadelkanal  k.  Der  Antrieb  des  Schiff- 
chens erfolgt  durch  einen  Treiber,  welcher  so  viel  Spiel  hat,  dass  der  Ober^ 
faden  o  zwischen  Schiffchen  und  Treiber  ungehindert  hindurchschlüpfen  kann. 
Damit  die  Spitze  des  Schiffchens  dicht  an  der  Nadel  vorbeistreichen  kann,  um 

die  durch  Aufwärtsgang  der 
Nadel  gebildete  Schlinge  ra 
fangen,  liegt  die  Spitze  in  der 
senkrechten  Bahn  selbst. 

Das  Schiffchen  nimmt  die 
ünterfadenspule  «,  welche  am 
Spitzen  drehbar  gelagert  ist, 
vollständig  in  sich  auf.  Um 
die  Spannung  des  ünterfadens 
u  nach  Wunsch  regeln  so 
können ,  ist  am  Schiffchen 
immer  noch  eine  Spann  Vor- 
richtung angebracnt,  welche 
dadurch  wirkt,  dass  der  ünter- 
faden  um  mehr  oder  weniger 
Ecken  herumgeführt  wird. 
Durch  Vermehrung  der  Um> 
biegungen  hat  man  es  in  der 
Hand,  die  Reibung  und  damit  die  Fadenspannung  zu  vergrOssern.  Damit  die 
Spule,  durch  den  ruckweise  erfolgenden  Fadenabaug  veranlasst,  nicht  etwa 
lose  weiter  läuft,  also  vorauseilt,  mehr  Faden  abwickelt,  als  zur  Bildung  eines 
Stiches  nOtig  ist,  was  zur  Folge  haben  würde,  dass  sich  im  Schiffchen  loser 
Faden  befände,  ist  die  Spulenachse  gebremst.  Dies  kann  schon  dadurch  ge- 
schehen, dass  das  Lager  der  einen  Spitze  durch  eine  kleine  Schraubenfeder 
nach  dem  anderen  festen  Lager  hingepresst  wird,  die  Zapfenreibnng  genügt 
dann  zur  Spulenbremsung. 

Die  Nadel  n  ist  die  gewöhnliche  Maschinenöhmadel,  durch  welche  der 
Oberfaden  o  in  der  S.  983  beschriebenen  Weise  einbezogen  ist 

Die  Stichbildnng  selbst  sei  an  Hand  der  Figuren  578  bis  582  erläutert, 
welche  5  verschiedene  aufeinander  folgende  kennzeichnende  Stellungen  wieder^ 

geben. .  Die  Nadel  hat  auf  der  dem  Schiffchen  zugewandten  Seite  die  korie 
^inne  und  der  Faden  ist  von  der  langen  Rinne  her  eingefädelt  Es 
ist  angenommen,  dass  das  Schiffeben  von  rechts  nach  links  durch  die  Fadeo- 
schlinge  hindurchschiesst,  welche  sich  in  der  Figur  vor  der  Nadel  bildet;  dies 
ist  der  für  die  Ausführung  allgemein  beliebte  Fall. 

In  Fig.  578  hat  die  Nadel  die  Stoffe  durchstochen  und  ihre  tie&te  Stellung 
erreicht.  Das  Nadelöhr  befindet  sich  ungefähr  3  bis  6  mm  unter  der  Sehiffchen- 
unterkante;  das  Schiffchen,  von  welchem  der  ünterfaden  nach  dem  letstgebil- 
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Fig.  577. 


*)  Henry  Lind:  Die  älteren,  neueren  und  neuesten  Nähmaschinenkonstruk- 
tionen; Verhandlungen  der  Polytechnischen  Gesellschaft  zu  Berlin,  48.  Jahrgang 
1886/87  S.  64. 
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deten  Stich  geht,  befindet  sich  rechts  von  der  Nadel.  Steigt  jetzt  die  Nadel 
empor  (Sohlingenhub,  Fig.  579),  so  bildet  sich  die  Faden aasbauchanff  aaf  der 
Schiffchenseite  der  Nadel,  was  noch  dadurch  gefordert  wird,  dass  der  Teil  hinter 
der  Nadel  durch  die  senkrechte  Wand  des  Nadelkanals  abgeschlossen  ist,  so 
dass  sich  dort  keinesfalls  eine  Faden ausbauchnng  bilden  kann  und  die  ganze 
Ausbauchung  auf  der  Schiffchenseite  eintreten  muss.  In  die  so  gebildete  Schlinge 
tritt  die  Schiffchenspitze  ein.  Würde  die  Nadel  jetzt  weiter  steigen  oder  stifle 
stehen,  so  wQrde  die  Schiffchenunterkante  unter  dem  Nadelöhr  vorbeigehen 
und^  damit  der  Nadelfaden  gezwungen  sein,  sich  um  die  scharfe  ünterkante  des 
Schiffchens  herum  zu  legen  und  wQrde  zwischen  Schiffchengleitfläche  und  Nadel 
gedrückt  werden.  Hierbei  würde  der  Faden  ausserordentlich  stark  beansprucht, 
wenn  nicht  gar  abgeschert,  abgeschnitten  werden.  Man  lässt  deshalb  während 
des  Schiffchendurchganges  durch  die  Schlinge  die  Nadel  wieder  so  weit  nach 


Fig.  578. 


Flg.  579. 


Fig.  580. 


Flg.  581. 


Flg   582. 


anten  gehen,  dass  das  Öhr  sich  unter  Schiffchenunterkante  befindet 
(Fig.  580).  Fig.  581  stellt  den  Augenblick  dar,  in  welchem  das  Schiffchen  durch 
die  Schlinge  hin  durchgeschossen  und  in  seiner  äussersten  Linksstellung  ange- 
kommen ist,  die  Nadel  geht  nach  oben  und  der  Oberfaden  zieht,  wenn  die 
Nadel  im  höchsten  Punkte  angekommen  ist,  den  Unterfaden  bei  richtiger 
gegenseitiger  Fadenspannnng  bis  in  die  Mitte  der  Stoffe  hinein. 

Hat  die  aufwärts  gehende  Nadel  den  Stoff  verlassen,  so  schiebt  der  Stoff- 
rücker  den  Stoff  um  eine  Stichlänge  in  der  Nahtrichtnng  weiter  (Fig.  582)  und 
das  Schiffchen  geht  wieder  in  seine  Rechtsstellung  zurück,  so  dass  das  Spiel  der 
Werkzeuge  von  neuem  beginnen  kann.  Der  Stoff  wird  entweder,  wie  in  der 
Figur  gezeichnet,  entgegengesetzt  der  Bewegung  der  fangenden  Schiffchenspitze 
genommen,  oder  senkrecht  zur  Schiffchenbewegung  und  zwar  dann  von  drr 
Nadel  auf  das  dahinter  liegende  Schiffchen  zu. 
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Man  sieht,  dai»  für  die  oben  gekennzeichnete  Stichbildung  sowohl  Schiffchen 
wie  auch  Nadel  Bewegungen  zu  machen  haben,  welche  mit  der  Eurbelbewegnng 
im  allgemeinen  nicht  übereinstimmen.  Um  diese  Übereinstimmung  herzostellen, 
Iftsst  man  die  Nadel  tiefer  gehen,  als  dies  eigentlich  notwendig  wäre,  damit 
beim  Aufwärtsgehen  das  Öhr  erst  dann  an  die  gefährliche  Stelle  kommt,  weon 
das  Schiffchen  bereits  aus  der  Schlinge  herausgetreten  ist.  Um  auch  den  Ujigereo 
Stillstand  des  Schiffchens  am  Ende  seines  Vorwärtsgehens  zu  yermeiden,  l&sst 
man  dasselbe  um  ein  kleines  Stückchen  weiter  nach  vorwärts  gehen'). 

b)  Bildung  des  Doppelsteppstiches  mittels  Greifer. 

Die  zweite  Art,  auf  welche  der  Doppelsteppstich  gebildet  werden  kann, 
ist  die,  dass  man  die  Fadenschlinge  vermittels  eines  Hakens,  Greifers  über 
eine  an  ihrem  Orte  bleibende  Spule  hinüberzieht.  Dem  Greifer  hat 
man  entweder  eine  hin  und  her  gehende  oder  eine  kreisende  Bewegung  gegeben. 
Die  Bauart  mit  schwingen <fem  Greifer  hat  sich  jedoch,  als  un verhältnismässig 
zusammengesetzt,  nicht  eingebürgert,  so  dass  der  kreisende  Greifer  fast  aus- 
nahmslos angewendet  wird.  Es  sei  deshalb  an  dieser  Stelle  nur  auf  diesen 
Rücksicht  genommen. 

Die  Spule  a  hat  meist  eine  sehr  flache  Form  (Fig.  583),  um  in  eine  Ver- 
tiefung des  Greifers  hineingelegt  werden  zu  kOnnen.    Die  Spule  muss  natQrlich 
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äusserlich  so  gestaltet  sein,  dass  die  Schlinge  ohne  Schwierigkeit  darüber  hinweg- 
gleiten kann,  sie  darf  also  keine  Vorsprünge  haben,  welche  über  die  umhüllende 
Fläche  herausgehen.  Die  Spule  bleibt  an  ihrem  Ort  und  dreht  sich  nur  so  viel, 
als  der  jeweiligen  Entnahme  des  auf  ihr  gewickelten  Unterfadens  entspricht 
Damit  die  Fadenspannung  bei  nahezu  leerer  Spule  nicht  zu  gross  wird,  darf 
der  Durchmesser  der  Nabe,  welche  die  beiden  seitlichen  Stahlscheiben  hält, 
nicht  zu  klein  gewählt  werden. 

Vor  dem  Herausfallen  aus  der  Greifervertiefung  wird  die  lose  Spule  dorch 
einen  vorgesetzten  Ring,  die  sog.  Brille  r  ffeschützt  (vgl.  den  wagerechten 
Schnitt  Fig.  584).  Sowohl  zwischen  Greifer  und  Spule,  als  zwischen  Spule  nnd 
Brille  ist  so  viel  Spielraum  vorhanden,  dass  die  Fadenschlinge  noch  bequem 
hindurchschlüpfen  kann.  Zum  Regeln  dieser  Entfernung  und  zum  Herausnehmen 
der  Spule  ist  die  Brille  deshalb  in  der  Richtung  der  Längsachse  des  Greifers 
zu  verstellen. 


M   Vgl.  Kar  marsch    und   Heeren*s    technisches  Wörterbuch,   IIL  Aufl. 
VI.  Bd.   S.  288. 
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Der  Greifer*),  welcher  in  Fig.  588  in  Vorder-,  Seitenansicht  und  Grund- 
risfi  dargestellt  ist,  ist  «ein  sichelartiger  KOrper,  mit  einer  konzentrisch  ein- 
gedrehten Vertiefang  zur  Aufnahme  der  Spule,  er  bewegt  sich  in  der  Pfeil- 
richtung. Die  Spitze  a  hat  die  beim  Aufwärtsgaos?  der  öbrnadel  gebildete 
Schlinge  zu  erfassen,  sie  tritt  deshalb  dicht  vor  der  Nadel  vorbei.  Bei  b  nnd  c 
ist  der  Greifer  mittels  eines  vollen  Körpers  mit  der  Scheibe  d  verbunden,  welche 
an  der  Antriebwelle  e  sitzt.  Hinter  den  beiden  Hörnern  ist  ein  freier  Raum 
gelassen,  in  welchem  die  Nadel  bei  ihrem  Spiele  Platz  findet.  Auf  dem  Umfang 
des  Greifers  ist  noch  eine  Nut  f  eingearbeitet,  welche  einen  in  dieselbe  sich 
legenden  Faden  nach  einer  schrägen  Abgleitfläche  g  hinleitet  Die  Vorderfläche 
des  Greifers  ist  so  beschaffen,  dass  sie  als  Fortsetzung  der  sichtbaren  Fläche 
der  in  der  Vertiefung  ruhenden  Spule  erscheint.  Der  Rand  der  vorderen  Spulen- 
scheibe tritt  jedoch  noch  etwas  zurück,  so  dass  der  kreisförmige  Spalt  der  Spule 
noch  in  der  Vertiefung  verborgen  ist  (^gl.  Fig.  584). 

Die  Stichbildung  ist  in  den  Figuren  585  bis  589  verdeutlicht. 

Fig.  585  zeigt  den  Augenblick,  wo  die  Greifeispitze  a  in  die  durch  eine 
geringe  Hebung  der  Nadel  gebildete  Schleife  des  Oberfadens  o  eben  eingetreten 
ist.  Der  Unterfaden  u  läuft  vor  der  Greiferspitze  und  Nadel  durch  das  Stich- 
loch nach  oben  unter  den  Stoff.  Die  Spule  ist  so  eingelegt,  dass  durch  die 
Fadenabwickelung  die  Spule  sich  in  der  entgegengesetzten  Richtung  wie  der 
Greifer  dreht,  es  weist  also  der  Spulen fadei^  gegen  die  Greiferspitze.  Bei  seiner 
ferneren  Drehung  tritt  der  Greifer,  während  die  Nadel  steigt,  immer  weiter  in 
die  Schlinge.  Damit  hierbei  der  Faden  durch  Reibung  zwischen  Nadel  nnd 
Greifer  nicht  beschädigt  werde,  ist  zwischen  dem  hinteren  Teile  der  Greifer- 
spitze nnd  der  Nadel  etwas  Spielraum  vorhanden,  während  die  Spitze  etwas 
nach  der  Nadel  zu  gebogen  ist.  Die  Oberfadenschlinge  legt  sich  sehr  bald 
gegen  den  Teil  &,  von  welchem  die  Nut  f  ausgeht,  und  durch  welchen  die 
Schlinge  weiter  ausgezogen  wird  (F\^,  586).  Es  schiebt  sich  hierbei  der  vordere 
Teil  der  Schlinge  des  Oberfadens  hinter  die  Spule  mit  dem  Unterfaden,  wäh- 
rend der  hintere  Teil  der  Schlinge  sich  zuerst  in  die  Nut  f  legt.  Die  Nut  f 
fahrt,  wie  die  Seitenansicht  des  Greifers  erkennen  lässt,  nach  der  schrägen 
Fläche  g  hinüber,  leitet  also  anch  den  hinteren  Teil  der  Schlinge  auf  diese 
Fläche.  Bei  der  Fadenspannung,  welche  durch  die  Erweiterung  in  der  Schlinge 
herrscht,  gleitet  infolgedessen  der  hintere  Teil  der  Schlinge  in  der  Stellung 
Fig.  587  von  dieser  Gleitfläche  nach  vorn  und  kommt  somit  auch,  da  die 
Vorderfläche  der  Spule  etwas  gegen  die  Vorderfläche  des  Greifers  zurücksteht, 
über  den  vorderen  Teil  der  Spule  zu  li^en.  Die  Spule  und  damit  auch  der 
in  derselben  enthaltene  Unterfaden  liegen  jetzt  innerhalb  der  Schlinge,  welche 
eine  Drehung  von  180'  um  sich  selbst  vollführt  hat.  Die  Nadel  n  ist  mittler^ 
weite  in  ihrem  höchsten  Punkt  angekommen,  der  Stich  wird  um  die  Stichlänge 
verschoben.  Diese  Verschiebung  findet  entweder  wie  gezeichnet  in  der  Greifer- 
ebene und  der  Spitze  des  Grei^rs  entgegengesetzt  statt,  oder  aber,  sie  findet 
senkrecht  zu  dieser  Richtung  und  dann  auf  die  Nadel  zu  statt,  also  von  vorn 
nach  hinten. 

Die  Schlinge  nimmt  durch  das  Mitziehen  endlich  eine  senkrechte  Lage  an 
nnd  erreicht  damit  ihre  grösste  Ausdehnung  (Fig.  587  und  588).  Wtlrde  die 
Schlinge  nun  sich  selbst  überlassen  bleiben,  so  würde  sie  alsbald  von  dem 
Greifer  abfallen,  und  bei  der  Weiterdrehung  des  Greifers  würde  wahrscheinlich 
der  Fall  eintreten,  dass  die  Schlinge  wieder  in  den  Bereich  der  Greiferspitze 
oder  der  abwärts  gehenden  Nadel  gelangte,  so  dass  Störungen  in  der  Stich- 
bildnng  nnausbleiblich  wären.  Um  dies  zu  verhindern,  wird  die  Schlinge  durch 
eine  Bremse,  ein  Leder  oder  eine  Bürste  h  zurückgehalten,  so  dass  sie  dann 
erst  frei  gelassen  wird,  wenn  die  schräge  Abgleitfläche  an  der  Bremse  vorbei- 
geht (Fig.  588).     Mittlerweile   ist  aber  die  Greiferspitze  schon  aus  der  alten 


^)  Der  Greifer  ist  1851  von  A.  B.  Wilson  erfunden  worden   und   wird 

daher   wohl  kurz  Wilson-Greifer   oder   auch  Wheeler-Wilson-Greifer 
genannt. 
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Schlinge  heratugetreten  nnd  erfaMt  die  durch  die  Nadel  nea  nach  unten  ge- 
bradite  Schlinge.    Bei  der  Erweitemng  der  neoen  Schlinge  wird  dann  immer 

die  vorhergehende  so^e- 
lOgen,  Ton  der  Nadel  wird 
nnr  to  Tiel  Faden  her^ 
ffegeben,  als  sor  Bildung 
des  Stiches  gebraucht  wird 
(Flg.  589). 

Die  Figuren  588  und 
589  sind  nicht  iwei  un- 
mittelbar aufeinander  fol- 
gende Stellungen,  sondern 
um  die  toI  händig  gebil- 
dete Doppelsteppstichnaht 
KU  zeigen,   ist  angenom- 
men worden,  das  mittler- 
weile  ein  paar  ToUst&n- 
dige  Greifemmdrehungeo 
TollfÜhrt  sind.  Die  Faden- 
lagen unter  der  Stichplatte 
können  jedoch  als  unmit- 
telbar   aufeinander    fol- 
gende angesehen  werden. 
Dies  ist   die  Stichbil- 
dnng,  wenn  der  Greifer 
sich  mit  gleich  massiger 
Geschwindigkeit  umdreht 
Eine  empfindliche  Stelle 
bei  diesen  Maschinen,  wel- 
che infolgeder  ausschliess- 
lichen Drehbewegung  des 
Greifers  sehr  rasch  n&hen 
können    und    namentlich 
für   Weissnfthereien  sehr 
beliebt  sind,  li^  darin, 
dass  sich  stets  zwei  Fa- 
denschlingen    unter    der 
Stichplatte  befinden,  und 
dass  die  sich  abnutsende 
BQrste   immer   sorgfältig 
nachgestellt  werden  must. 
damit   sie  nicht  su  früh 
die   Schlinge    frei   giebt, 
was    unliebsame    Faden- 
Verwickelungen      her?o^ 
ruft. 

Man  hat  bei  den 
neueren  Maschinen  diei 
dadurch  umgangen,  dass 
man  die  Schlinge  nicht 
mehr  durch  die  nachfol- 
gende Schlinge  suzieheo 
l&sst,  sondern  die  vom  Grei- 
fer abgeworfene  Schlinge, 
bevor  die  neue  Schlinge 
durch  die  Nadel  nach 
unten  gebracht  wird,  also 
in  einer  Stellung  zwischen 
Fig.  587  und  588,  durch 
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einen  beflonderen  Fadenspannhebel  zusieht.  Der  Fadenhebel  erhält  zu  diesem 
Zwecke  eine  zwanglftufi^e  Bewegung.  Um  zu  diesem  Zuziehen  aber  Zeit  genug 
zu  gewinnen r  ist  es  nOtig,  den  Greifer  an  dieser  Stelle  langsamer  gehen  zu 
lassen,  als  w&hrend  der  flbrigen  Zeit  der  Schlingenbildung;  es  darf  also  der 
Greifer  nicht  mehr  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit  umlaufeu,  sondern  er 
mufls  erst  rasch  und  dann  langsam  sich  bewegen. 

Es  ist  noch  einer  eigentümlichen  Ab&nderung  Erw&hnung  zu  Üiun,  bei 
welcher  die  Spule  eine  hin  und  her  gehende  Bewegung  in  der  Richtung  der 
Drehungsachse  des  Greifers  erhalten  hat.  Diese  letztere  ist  in  diesem  Falle 
hobl  und  die  Spule,  welche  allerdings  in  Bezug  auf  die  zu  fassende  Garnmenge 
nichts  zu  wünschen  übrig  l&sst,  tritt  bei  ihrer  Bewegung  abwechselnd  in  den 
Hohlraum  ein  und  wieder  heraus.  Auch  hat  man  die  Achse  des  Greifers  senk- 
recht gelegt,  so  dass  die  Spule  eine  wagerechte  Lage  erhält;  die  Maschine  giebt 
dann  bei  der  Drehung  rechts  und  links  eine  Steppnaht,  bei  der  die  Schlingen 
in  dem  einen  Falle  gedreht  sind.  Die  erste  Erfindung  hat  sich  wegen  der 
Unsicherheit  der  Bildung  einer  Tollkommenen  Naht  und  wegen  des  zu  sehr 
zusammengesetzten  Getriebes,  die  letzte  hauptsächlich  wegen  der  unbequemen 
Lage  der  Greiferachse  keinen  Eingang  verschafifen  können*). 

c)  Bildung  des  Doppelsteppstiches   mittels  Greiferschiffchen. 

Im  Anschluss  an  die  Greifermaschine  für  den  Doppelsteppstich  sei  noch 
an  einem  Beispiel  die  Stichbildung  für  eine  Greif er-Schiffchen-Maschine 
klar  gelegt. 

Der  Greifer  sitzt 
in  der  Regel  fest  an 
dem  Ende  einer  sich 
drehenden  Welle,  wäh- 
rend das  Greifer- 
schiff eben,  welches 
gleichfalls  kreisen 
(rotary  Shuttle)  oder 
auch  nur  schwingen 
[vibraiing  ahuttle) 
kann ,  immer  durch 
M  i  t  n  eh  m  e  r  angetrie- 
ben wird.  Das  Schiff- 
chen kann  hierbei  ent- 
weder in  einer  ge- 
schlossenen Bahn  lau- 
fen (Ringschiffchen) 
oder  es  kann  frei  lau- 
fen, wie  es  z.  B.  bei  den 
Elastik-  und  Säulen- 
maschinen mit  flacher 
Spule  der  Lederindu- 
strie benutzt  wird. 

Als  Beispiel  für  die  Anwendung  eines  Greiferschiffchen  sei  die 
Nürholm 'sehe  Maschine')  gewählt,  bei  welcher,  wie  bei  einer  Greifermaschine, 
die  neu  gebildete  Schlinge  die  Torhergehende  zum  Stich  zuzieht.  Die  Maschine 
▼erarbeitet  anch  den  Unter  faden  unmittelbar  von  HolzrOUchen,  wie  sie  im 
Handel  zu  haben  sind,  sie  ist  also  eine  sog.  Zweispulenmasohine.  Die 
Maschine  hat  grossere  Verbreitung  zwar  nicht  gefunden,  aber  die  Stichbildong 
ist  namentlich  dadurch  interessant,  dass  das  Schiffchen  zwei  sich  geg[enüber- 
liegende  Greiferspitaen  aufweist  Die  Holzrolle  mit  dem  Unterfaden  ist  in  einer 
HiSse  in  der  Mitte  eines  zweispitzigen,  sich  gldchmässig  drehenden  Spulen- 
trägers, Schiffchens  a,  untergebracht.   Die  obere  Welle  in  der  Maschine,  von 

>)  VgL  Herzberg,  a.  a.  0.  S.  46. 

>}  VgL  Ernst  Müller:  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1884,  S.  985  m.  Abb. 
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welcher  die  Nadelbewegraa^  ahgeleiteft  wird^  madit  daher  doppelt  so  Tiel 
Ümdrthmffen,  als  die  untere  Wrile  <l,  welebe  das  Scldifchen  a  b  Umdräiimr 
^er^etet  (Fig.  r»90). 

Der  Antrieb  des  SefaifFchens  a  erfolgt  durch  den  sich  gleichmiang'  drehend«. 
mit  den  beiden  Fingern  »i  Hf  Teneheaen  Mitndimer  g.  Das  in  euaem  swe- 
teil  igen  Gestellring  sieh  drehende  Sehiffehen  rteht  etwas  schifig,  oben  nael 
aomen  fibergeneigt,  g^<»  die  Aehse  leines  Mitndimers,  so  dass  immer  anf  de 
oberen  Beite  der  betreffende  Finger  aos  soner  Offnong  heranstritt,  den  Obe^ 
faden  afto  frei  hindnrchschlfipfen  Iftsst  Die  Abmessungen  sind  hierbei  derart 
gew&falt,  dass  der  Antrieb  anf  Vs  des  gesamten  ümfanges  erfolgt. 


Vir. 


ri^^i 


V^KTi  Oan^  <)^  Haitchine  wird  «kth  aW  dat^  S 
ab<>r  4if  na  Sohif^Ahi«n  ^)i^!«rt3^  H^iknCte  dreht 
4«liK{«rK'b««ii4.    Vir.  R^^rattssrntMOTea  d«r  %a)e  wvd 
>vfcr^  ^^^b«trr^pf^^d«'  i  '«»rbtnd«!. 

7«r  V»?)&mng  ^<^  ;^  t .  ^  h  >> : .  ^  cixc  dMnms  die 
^(««"Vhe  n^t  ^^M^f>ohiAdM>e  anfi^Tnaiidiir  foppende  SttHsacjitt 
t«end<^r.  "V^^rkwM^  wi«Jnirp«»K«i. 

^ri^^nnc  1  fr>^bt  die  Mpm«fitaiu^  L«^  Tim  5 
aT»,  w^T»r  t^J^Tw^  ihrer  t«<5sÄ^r.  $tanc  «rreichi  hat: 
ir.  d^  rf4»i)nobtnn^     <^M>t  die  Xad«:  naok  oheb,  «d 


•  imd  KacM  f 
mdt  auf  der  Stte 
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der  Nadel,  auf  welcher  keine  Rille  ist  —  das  igt  hier  die  hintere  —  eine  Aus- 
biegang,  eine  Scfa liege  des  Oberfadens  o  bilden,  welche  Schlinge  durch  die  eine 
Qrejferapilze  erfasst  wird  (Stellung  II).  Die  Nadel  steigt  weiter,  der  Greifer 
führt  die  Schlinge  nach  unten  (Stellung  IH)  und  zieht  sie  ao  weit  aus,  daes  sie 
Ober  den  mittleren  Teil  dea  Spulenträgera  gleiten  kann  und  damit  Ober  den 
ÜnterfodenTorrat  fibergeworfen  worden  ist  (Stellung  IT),  Der  Stoff  ist  schon 
vorher  um  die  Stichlänge  nach  links  geschoben  worden,  die  Nadel  durchbohrt 
ihn   an  der  nenen  Stelle  und  bringt  den  Oberfaden  nach  unten. 

Soweit  ist  der  Vorgang  ganz  ähnlich,  wie  bei  der  vorher  (S.  993)  erläuterten 
Wheeler-Wileon- Greifer- Maschine.  Die  grosse  Schlinge  wird  nun  aber 
nicht  nm  180°  gedreht  und  abgeworfen,  sondern  bleibt  noch  weiter  durch  die 
Schaufel  des  Schiffchens  gestützt,  wie  die  Stellungen  V  bis  VllI  erkennen 
lassen.  Die  untere  Welle  dreht  sich  ja  nur  halb  bo  rasch  als  die  obere;  es  ist 
also  in  der  Stellang  V  die  Nadel  bereits  wieder  in  der  tiefsten  Li^e  angekommen 
nnd  bildet  beim  Anfw&rtsgang  (Stellnag  VT)  eine  neue  Schlinge,  welche  dnrch 
die  jener  ersten  Spitze  gerade  gegenüberliegende  zweite  Spitze  erfasst  und  aas- 
gezogen wird  (Stellung  VII).  Die  Verhältnisse  sind  nun  so  gewählt,  dass  in 
der  Schlinge  immer  Zug  ist;  um  so  viel  die  eine  Schlinge  grOsser  wird,  wird 
die  andere  kleiner.  Die  Schlinge  des  vorhergehenden  Stiches  wird  immer  durch 
die  nachfolgende  Greiferspitze  zugezogen. 

In  der  Stellung  VIII  ist  der  erste 
Stich  fertig,  die  Fadenverachlingung fQr 
den  zweiten  Stich  ist  Tollständig  gebil- 
det, und  die  erste  Padenausbiegung  fQr 
den  dritten  Stich  findet  bei  dem  nach- 
folgenden Nadelaufgange  (Stellung  V{ 
statt;  es  folgen  nun  in  unmittelbarer 
Reihenfolge  wieder  V  bis  VIII,  da  wegen 
dea  voll  sündig  symmetrischen  BanM 
des  Greifers  nun  I  mit  V,  II  mit  VI 
a.  B.  w.  Dbereinstimmt. 

Die  neueren  Bingschiffchen-Baa- 
arten')  weisen  an  dem  Schiffchen  nur 
eine  Spitze  zum  Fangen  der  Faden- 
«cblinge  auf.  Fig.  a92  Iftsst  c.  B.  die 
Lagerung  nnd  den  Antrieb  des  Schiff- 
chens der  Monopol  -  Maschine  von 
Orimme.  Natalis  und  Comp,  in 
genflgend  klarer  Weise  erkennen. 

d)  Bildung  des  Doppelsteppstiches  mittels  Hakennadel, 
Schlingenteiler   und  Schiffchen. 

Bezüglich  der  besonderen  Stiohbildungsart,  bei  welcher  der  Doppel- 
steppstich unter  Benutzung  einer  Hakennadel  mit  Schlingenieger  und 
eines  Schiffchens  hergestellt  wird,  sei  anf  die  anten  angegebene  Beschreibang 
„Keats'  Doppelsteppstich -Nähmaschine"  *)  verwiesen.  Das  Schiffchen  liegt 
oberhalb  der  Sticnplatte.  Die  Hakennadel  sticht  ohne  Faden  durch  die  m 
vereinigenden  Stoffe  nnd  der  Unterfaden  wird  erst  dnrch  ein  Schlingrädchen 
in  die  Kehle  der  Hakennadel  eingelegt,  welche  hierauf  den  Unterfaden  in 
Schlingenform  nach  oben  durch  die  Stoffe  sieht.  Die  Schlinge  wird  alsdann 
durch  einen  besonderen  Schlingenteiler  erweitert  und  von  der  Nadel  al^eboben, 
während  das  Schiffchen  mit  dem  Oberfaden  sich  dnrch  die  Schlinge  falDduicb- 
windet  und  den  Dnterfaden  dadatob  bindet. 


Pfg,  591, 


')  Lind,  Der  Nähmaachinenban  in  seiner  Entwickelnng,  Berlin  1890,  8.47 
nnd  63  m.  Abb.  —  Z.  d  T.  d.  Ing.  I88S,  S.  605;  1889,  S.  916. 

•)  Vgl.  Ernst  HOller:  Keats'  Doppelateppstioh-NähmaMshine;  Z.  d.  Y.  d. 
Ing.  1887,  S.  434  m.  Abb. 
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2.  Die  NUimasclllneD  (macIiiDes  a  condre,  sewing  machinttY\ 

Bezüglich  der  geschichtlichen  Entnickelang  sind  ausser  du  ic 
Fnssnote  1  angegebenen  Quellen  noch  die  nntenst^benden  Abhasdlmga 
zn  nennen  ^). 

Einteilnng.  Die  NShmuchinen  lueen  eich  einmal  eioleilen  wA 
der  Art  des  Stiches  (Überwendnaht-,  Ketten-  oder  TamboDritr- 
stich-,  Doppelkettenstich-,  Doppelsteppstich-NahmsEcbiiic 
n.  s.  w.)  oder  nach  der  Art  der  Werkzeuge,  welche  sie  zum  St^liigoi' 
fangen  benutzen  (Schnepper-,  Greifer-,  Schiffchen-,  Greifer- 
achiffchen-HaBChinen),  bezw.  nach  mehr  oder  weniger  bennierli- 
nenden  ünterEcbeidnngsmerkiualen ,  wie  solche  aus  der  w.  u.  folgmi!« 
Zusammen  Stellung  sich  leicht  heransgliedem  lassen,  so  s.  B.  Dsch  der 
Gestalt  der  Nadel  (ob  die  Nadel  gersd  oder  gebogen  ist,  ob  Bskel-  oda 
Ohmadeln  verwendet  werden,  ob  das  Öhr  am  Ende,  in  der  Hitte  ods 
in  der  Spitze  ist)  oder  nach  der  Banart  des  Ober-  oder  üntergeeteil» 
(hocharmig,  tiefarmig,  Schrankmaschine  u.e.w.)  oder  nach  dem  Benotmigi' 
kreise  und  dem  Zwecke  dir 
Maschine  (Schneidet^,  Scbiili' 
macher-,  Elastik-,  fl»i>iä- 
Bohuh-,  Hnt-,  Strobhnl-. 
Sack-,  Knopfloch -Nshw 
schtne  u.  8.  f-)  oder  ^ 
dem  Antriebe  (Hand-,  Fnü-. 
Maschinenantrieb),  odemub 
dem  Namen  der  Erfinder 
(Singer -MaschineD  tLS-*' 
u.  s.  f. 

Eine  dieser  EinteüungtB 
bei  den  nachfolgenden  ^M 
zu  Grunde  zu  legen,  Wli 
ausserhalb  des  Bahmensdir 
ses  Werkes.  Es  soll  dtslult 
nur  kurz  das  Zusammenwirken  der  einzelnen  Teile  einer  NthmtsdiiB^ 
gattung  an  einer'  grundlegend  gewordenen  Bauart  (Singer-Haachiie' 
klar  gelegt  und  im  Änschluss  hieran  auf  verschiedene  Äbandenmgen  d» 
einzelnen  Teile  hingewiesen  werden. 

<)  Bertberg.  Die  Nfibnaachine,  ihr  Bau  und  ihre  Benatioiig.  BalU' 
Springer  1863.  —  Richard,  Die  NahmaBcbine.  Hannover,  Helwing,  11-^°^ 
1S81.  —  H.  W.  Lind,  Eatechiamas  der  NbhmaKhiDenlehre.  Berlin  ISU  ' 
Lind,  Daa  Bncb  von  der  N&hmaKbine.  I.Teil,  Berlin,  Sejdel  ISM;  HTd 
1891.  —  „Der  Nlbmaschinen-Teckniker"  Berlin  1S67  bis  1888;  Liml' 
NKhmaachinen-TeohDiker,  Berlin;  v.  J.  1890  ab.  —  Enight'i  Amcrii» 
Mechaoical  Dictionarj.     Boston  1862.    Vol.  DI  p.  2098. 

>)  Orotbe,  Bilder  und  Studien  iiir  Oecchichte  der  Indottrie  imd  ^^ 
HaKfainenwCMna  t.  Sammlung  8.  872  (Das  Tettameat  von  Elia«  Howe  y^^^' 
E.  Hojer,  Die  Nfthmatcbine.  Uitt  d.  Qew-Ter.  f.  Hannover,  1863  S.s:  »V 
—  Ernit  Hllller.  Dia  geecb.  Entwickeln ns  der  Ifthmatebine,  Hann.Otvat«- 
blatt  189i,  S.  17  u.  Bg. 
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Singei-N&bm&echine.  Die  io  Fig.  593  durch  einen  Mokteebten  Schnitt 
da^^tellte  HiuchiDe  gehOrt  zu  den  mit  SäiifFchen  arbeitenden  DoppeUteppetich- 
N&bin aachin en,  wie  deren  Stiobbildoiig  schon  anf  S.  990  erl&ntert  worden  igt. 

Die  Hnnptwelle  1,  Ton  welcher  aas  alle  Bewegungen  abgeleitet  werden, 
ist  BO  in  dem  Obergeetell  2  g«]agert,  dats  ein  ent«prechend  grosser  Darchgangs- 
ranm  3  fQr  doa  lu  bearbätende  Stflok  frei  bleibt.  Die  Welle  1  kann  entweder 
unmittelbar  durch  einen  kleinen  Motor  (DTnamomaschine  n.  a.  w.)  odei  mit 
Übenetsnng  von  einem  Handkurbelrttdcben  („Handmaichine")  oder  mitteb 
eines  Biemcne  4  von  einer  dnrch  Fantritt  oder  Haach  inen  kraft  beth&tigt«n 
antereo  Welle  angetrieben  werden,  —  Dnrch  da«  Eegelrftderpsar  S  (Über- 
setzang  1:11  wird  die  lotrechte  Welle  6  getrieben,  von  welcher  aus  mittels 
Kurbel  7,  Enrbelstange  6  der  gerade  geführte  SchiSchenkorb  9  in  Schwingung 
versetzt  wird.  Der  SchiSFcbenkorb  stQtit  das  Schiffchen  10,  *or  welchem  die 
Nadel  n  in  bekannter  Wei«e  spielt,  so,  dass  die  Fadenschltnge  um  das  Schiffchen 
herum  seh  IQ  pfen  kann  (vgl  S.  991).    Die  Nadel  11  ist  in  dem  oberen  Arme  des 


Flg.  S94. 


Fls.  SM. 


Geatellei  gerade  geführt  und  wird  von  der  Welle  1  aus,  die  vorn  eine  Enrbel- 
ToUe  t2  tr&gt,  iu  Schwingung  versetit.  Hierbei  ist  der  Nadelhab  «o  anszu- 
fahiui,  dau  er  unten  den  sog.  Schlingenhob  vollführt,  d.  b.  derart,  daai, 
wenn  die  Nadel  unten  angekommen  ist,  sie  lun&chst  etwas  naeh  oben  gebt 
Ihieidurcli  wird  die  Fadenablenknng  gebildet,  in  welche  der  3cblingeni%nger, 
die  Scbiffchenspitie,  eintritt)  und  dann  wieder  nach  unten  (Nachhub.  während 
das  Schiffchen  durch  die  Fadenschlinge  hin  durchschlüpft)  und  «chliesslich  nach 
oben  (der  Stich  wird  Eogezogen,  vgl.  8.  S91). 

Diese  eigenartise  Bewegung  wird  in  einfacher  Weise  durch  das  sog.  Singer- 
her« enielt  (d.  i.  eine  entsprechend  gestaltete  Eurvennut  13,  welcbe  an  der 
Nadelstanga  14  befestigt  ist,  Fig.  594)  oder  aber  durch  einen  Kniehebel  def, 
der  naob  beiden  Seiten  ans  der  gestreckten  Lage  darchgeknickt  wird  (Fig.  595) '). 

Der  Stoff,  welcher  lu  n&hen  ist,  wird  auf  die  Stichplatte  15  gelegt  und 
von  oben  her  dnrch  einen  federnden  Fues,  einen  sog.  StoffdrOcker  oder 
Stoffpretser,  gehalten;  seitwftits  wird  der  Stoff  entsprechend  der  Stichlftnge 
geaobobe>  durch  eineu  Stoffrflcker  oder  Transporteur,  dessen  Seh winguu^- 
weite  durch  den  Stichsteller  baeiuflusat  und  geregelt  weiden  kann.  Betofttigt 
wird  der  Btoffrücker  i.  B.  doreh  esn  Excenter  IS  der  Welle  6. 


>)  Z.  d.  V.  A.  lag.  IM«,  S.  98S.  —  D.  B.-P.  No.  87  488. 
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Der  ünterfaden  wickelt  sich  von  der  im  Schiffchen  untergebrachten  Spüle 
ab,  wobei  seine  Spannung  durch  besondere  Spannungsregler  bestimmt  werden 
kann.  Der  Oberfaden  kommt  von  der  Spule  i7,  durchläuft  eine  FadenipanD- 
vorrichtung  IS  und  einen  Fadengeber  (Fadenanzugshebel,  Nadelstange  u.  8.w.)  19, 
um  dann  durch  das  Nadelöhr  zu  gehen.  Der  Fadengeber  19  hat  die  Aufgabe, 
durch  seine  Schwingung  die  während  des  Nadelauf-  und  Abganges  und  der 
Schlingenbildung  sich  ändernde  freie  Fadenmenge  herzugeben  bezw.  aufzo- 
nehmen.  Die  Fadenspannung  soll  möglichst  nahe  dem  Nadelöhr  sitzen,  damit 
der  Anzug  der  Schlinge  recht  gleich  massig  wird.  Die  Nadel  ist  in  dem  Nadel- 
Schieber  oder  der  Nadelstange  14  unten  befestigt. 

Die  Stoffrückerbewegung  ist  in  den  Fig.  596  bis  598  besonders  dar- 
gestellt. Damit  bei  der  Herstellung  der  Naht  Stich  an  Stich  sich  reiht,  moss 
der  Stoff  ii  seitlich  in  der  Richtung  der  Naht  verschoben  werden.  Dies  geschieht 
meist  von  unten  her,  während  der  Stoff  von  oben  her  durch  den  Fuss  20  eines 
federnden  Stoffdrückers  oder  Pressers  gegen  die  Stichplatte  15  bezw.  gegen  die 
Zähnchen  des  im  Vierseit  (l'2-3'4)  bewegten  Stoffschiebers  21  angedrückt 
werden.  Der  Schieber  oder  Transporteur  wirkt  hierbei  schiebend  (Bewegung 
l-2)y  wenn  die  aufsteigende  Nadel  aus  dem  Stoff  ausgetreten  ist,  und  seine  Be- 
wegung soll  beendet  sein,  wenn  der  Anzug  des  Oberfadens  vollendet  ist. 


Fig.  596-598. 


Die  Bewegung  geschieht  nun  in  folgender  Art.  Auf  der  Welle  6,  welche 
sich  in  der  Pfeilrichtung  dreht,  sitzt  die  Kurvenscheibe  oder  das  Stich- Excenter  tf, 
welches  von  dem  Rahmen  22  des  Hebels  23  umschlossen  wird.  Der  Hebel  iS 
ist  in  der  drehbaren  Hülse  24  verschiebbar  gelagert.  Es  wird  deshalb  der  vordere 
Punkt  25  eine  Vierseitbewegung  in  wagerechter  Ebene  vollfOhreD.  Diese  wage- 
rechte Bewegung  wird  nun  auf  den  in  lotrechter  Ebene  {l'2-3-4)  schwingenden 
Stoffrücker  oder  Hüpf  er  21  übertragen,  welcher  durch  die  Feder  26  '27  fort- 
während nach  unten  gezogen  wird.  Der  Hebel  23  trägt  eine  Keilfläche  28^ 
gegen  welche  sich  der  Stoffrücker  anlegt.  Es  wird  deshalb  beim  Nachrecbts- 
ziehen  des  Hebels  23  der  Stoffsohieber  nach  oben  ausgelenkt  (Bewegung  4-1), 
beim  Nachlinksschieben  des  Hebels  23  wird  der  Stoffrücker  sich  in  die  Stich- 

Elatte  zurückziehen  und  den  Stoff  freigeben  (Bewegung  2-3),  während  die 
[orizontalschwingungen  des  Hebels  23  um  seine  Achse  auf  den  Stoffscbieber 
direkt  übertragen  werden  (Bewegungen  1-2  und  3-4).  Die  Sticbl&nge  ist  non 
abhängig  von  der  Winkelschwingung  des  Hebels  23  und  diese  wieder  von  der 
Lage  der  Hülse  24,  mithin  lässt  sich  durch  Verschieben  der  Hülse  24  die  Stich- 
länge ändern.  Zu  diesem  Zwecke  ist  die  Hülse  24  an  dem  Schieber  29  befestigti 
welcher  mit  Hilfe  der  Stellschraube  30  (Stichsteller)  in  dem  Gestelle  2  ver- 
schoben und  festgestellt  werden  kann.  Ein  Nachrechtsschieben  von  30  wird 
den  Stich  vergrössern,  ein  Nachlinksschieben  ihn  verkleinern. 
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Der  Fass  des  Stoffpressers  ist  um  die  Nadel  herum  gabelförmig  gestaltet, 
damit  der  Stoff  nicht  durch  die  emporsteigende  Nadel  hochgezerrt  werden  kann, 
ferner  kann  der  ganze  Fuss  mit  seiner  Stange  nach  oben  gezogen  und  dadurch 
der  Druck  ganz  aufgehoben  werden;  in  der  gehobenen  Stellung  ist  er  gesperrt. 

Nachdem  durch  vorstehen  des  der  Zusammenhang  der  Oetriebe  einer  Näh- 
luaschine  an  einem  Beispiele  erläutert  worden  ist,  werden  die  im  nachfolgenden 
stndeatungsweise  zusammengestellten  Abänderungen  der  Einzelmechanismen  f&r 
die  verschiedenen  Bauarten  eine  Gesamtfibersicht  fiber  den  N]ähma8chinenbau 
ermöglichen.  Bezüglich  eingehender  Studien  muss  jedoch  auf  die  angegebenen 
Quellen  verwiesen  werden. 


A.   Meöhanismen  but  Bewegung  der  NadeL 


CT 


ni 


0 


u^ 


AV 


Fig.  599. 


^ 


Die  Bewegung,  welche  die  Nadel  macht,  geht  immer  von  der  meist  wa^e- 
rechten  Haupt-  oder  Triebwelle  aus.  Die  Nadel  sitzt,  wenn  sie  geradlinige 
Schwingungen  auszuführen  hat,  an  einem  besonders  gef&hrten  Schieber,  dem 
Nadelschieber,  wenn  sie  Bogenschwingungen  zu  vollffihren  hat,  an  dem 
Ende  eines  schwingenden  Armes,  des  Nadel- 
armes.  Je  nachdem  nun  die  Hauptweile  ^ 
über  oder  unter  der  Näh  platte  liegt,  und 
je  nachdem  sie  parallel  oder  senkrecht 
zur  Maschinenachse  ist,  ergeben  sich  4  Haupt- 
anordnungen für  das  Getriebe.  Für  die 
Übertragung  der  Bewegung  von  der  Haupt- 
welle  auf  die  Nadel  kommt  aber  noch  in 
Betracht,  dass,  wie  wir  ftrQher  gesehen  haben, 
bei  den  verschiedenen  Arten  der  Stichbildung 
die  Bewegung  der*  Nadel  ein  bestimmtes 
Gesetz  zu  befolgen  hat,  welches  mit  dem 
Bewegungsgesets  des  Schiingenfängers  in 
Zusammenhang  steht.  In  vielen  Fällen 
(Greifermaschinen)  ist  dieses  Gesetz  der 
Nadel bewegung  so  einfach,  dass  ein  ein- 
faches Kurbelgetriebe  genügt,  um  die 
drehende  Bewegung  in  die  schwingende 
uno zusetzen  (vgl.  Fi^.  599  bis  603);  wo  nicht 

(wie  namentlich  bei  den  SchifTchenmaschinen),  sind  zusammengesetztere  Getriebe 
anzuwenden.  Auf  dem  bequemsten  Weg  sind  derartig  zusammengesetzte  Be- 
wegungen  immer   durch  Anwendung  von   entsprechend  gestalteten  Kurven- 


/W 


Fig.  800  nnd  601. 


nuten,  beziehentlich  unrunden  Scheiben  zu  erreichen  (vgl.  Fig.  604  bis  607 
und  Fig.  694,  Ö9Ö  auf  S.  999). 

Für  jede  der  oben  angegebenen  Hauptanordnung  kann  also  wieder  eine 
der  beiden  vorstehenden  Übertragungen  angewendet  werden,  so  dass  die  ge- 
brftttehliohsten  Getriebe  in  8  Hauptgruppen  untergebracht  werden  können,  von 
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welebM  dia  Fignran  5f4,  595,  599  bis  607  einieliie  keimzeidiiieDde  Forma 
ws0darfeb6D<)' 


Fl(.  602. 


Fig.  603 


Flg.  604. 


Flg.  606. 


\ 


d 


Flg.  iOik 
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Bei  Beurteilung  der  einzelnen  Getriebe  hat  man  anch  auf  den  Einfluse 
der  erfolgten  A.bnotsungen  su  achten,  namentlich  also  zn  berficksichtigen 
die  Anzahl  der  Spielräume,  welche  bei  der  Bewegangramkehr  der  Reihe 
nach  überwunden  werden  müssen,  bevor  Berührung  der  Teile  und  damit  Be- 
wegung eintritt. 


B.   Sohlingexilftnger  und  Getriebe  fCLr  den  Sohlingenlftnger« 

Der  Faden,  welcher  ron  der  Nadel  durch  den  zu  n&henden  Stoff  in 
Schlingen  form  hindurchgebracht  ist,  wird,  w.  o.  auseinandergesetzt,  durch  ein 
besonderes  Werkzeug  —  Haken,  Schiffchen,  Greifer  —  gefangen,  sei  es,  um  die 
Schlinge  entweder  zu  halten,  bis  eine  neue  durch  die  alte  geführt  ist,  sei  es, 
um  die  Schlinge  zu  erfassen,  sie  zu  erweitern  und  einen  zweiten  Faden  hindurch- 
zaführen,  oder  sei  es,  um  die  erweiterte  Schlinge  um  einen  anderen  Faden- 
▼orrat  herumzuführen.  Dieses  Werkzeug  kann  sich  entweder  im  Kreise  drehen, 
oder  es  kann  schwingen,  wobei  die  Schwingung  wieder  geradlinig  oder  bogen- 
förmig sein  kann. 

Zu  den  kreisenden  Schiingenfängern  gehören  der  sich  drehende 
Haken  der  Einfaden-Kettenstichmaschine  (vgl.  Fig.  561,  562  bis  566),  der  sich 
drehende  Greifer  der  Doppelsteppstichmaschine  (vgl.  Fig.  585  bis  589),  das 
Ringschiffchen  u.  s.  w. 

Die  in  einem  Ereiitbogen  schwingenden  Schlingenf&nger  beschreiben 
entweder  einen  Bogen  mit  sehr  kleinem  Winkel,  wie  der  Schnepper  der  Einfaden- 
Kettenstichmaschine  (Tgl.  Fig.  556  bis  560)  und  der  ähnlich  gebauten  Zweifaden- 
Kettenstichmaschine,  oder  einen  Bogen  mit  grosserem  Winkel,  wie  mehrere 
Arten  von  Doppelsteppstichmaschinen  mit  im  Bogen  geführten  Schiffchen  (S.  1004), 
oder  endlich  fast  einen  vollständigen  Kreisbogen  mit  Ruhepausen  an  den  Enden, 

wie  die  Kreisnadel  der  Großer  &  Baker  Zwei  faden -Kettenstichmaschine  (vgl. 

Fig.  568  bis  576). 

Die  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit  umlaufenden  Greifer  (wie  z.  B. 

die  der  Wilcox  und  Gibbs- Maschine,  S.  986,  der  Wheeler-Wilson-Maschine 

mit  gebogener  Nadel  n.8.w.), 

deren  Gestalt  schon   früher 

erläutert  ist,   sitzen  einfach 

am  vorderen  Ende  einer  sich 

drehenden  Welle,  während  die 

nngleichfiSrmige     Bewegung 

(S.  995),  wie  sie  z.  B.  bei  der 

Wheeler-Wilson-Maschine 

mit  gerader  Nadel,  bei  der 

PhOnix-,  Hur  tu -Maschine 

u.  a.  m.  nOtig  wird,  erzielt 

wird  durch  Anwendung  einer 

doppelten  rotierenden  Kurbel- 
schleife, oder  durch  eine  oder 

zwei  eingeschaltete  Schlepp- 
kurbeln *)  oder  auch  dadurch, 

dass  eine  besondere  Zusatz- 

beweffung  algebraisch  durch 

ein  Zannrädeigetriebe  addiert 

wird'). 

Die  Gestalt  eines  Schiff- 
chens für   gerade   Bahn 

(Langsohif  fchen)  kann  aus 

den  11g.  608  und  609  erkannt 


Flg.  606  und  609. 


^)  Z.  d.  y.  d^Ing.  1875,  S.  222;  1884,  8.  986;  1886,  S.  243  m.  Abb. 


Hurtu,  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886,  S.  243  m.  Abb. 
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werden.  Die  Spaunung  des  von  der  Spule  ablaufenden  Daterfodeui  wird  ent- 
weder darcb  Einziehen  in  mehrere  LOcher  ersielt  oder  durch  Anwendung  b«- 
BOnderer  regelbarer  Druckfedern.  An  der  Innenwand  des  ScbifTcbent  ist  «.  R 
eine  Feder  f  (Fig.  609)  angebracht,  welche  eine  äussere  Feder  mit  der  Dtd^- 
rcttlerBcb raube  s  gegen  die  Seh itfcben wand  anpreast;  zwiacben  Wand  und  DnUrieg- 
Scheibe  der  Schraube,  also  bei  z,  wird  der  zu  bremsende  Faden  hindurchgeffibrt, 
wobei  als  Vorteil  der  Vorrichtung  iingeBehen  werden  bann,  dase  auch  Knoten 
des  Dnterfadens  ungehindert  hinduTchachlfipfen  kQnnen. 

Wird  das  Schiffchen  im  flachen  Kreisbogen  hin  und  her  gefübrt, 
so  wird  die  Gleitbahn  natürlich  entsprechend  gekrümmt.  Um  ein  Be«:bmutzen 
der  Spule  durch  öl  u.  s.  w.  zu  verhindern,  kapieit 
man  diese  wohl  ganz  ein  and  schliesEt  das  Schiffcbeu 
ToHst&ndig  (Fi^.  610).  Dieae  Figur  zeigt  gleichzeitig, 
in  welcher  Weise  däs  lOatiee  EinRldeln  durch  Löcher 
durch  ein  Einlegen  des  Fadens  in  Kerben  erselit 
werden  kann.  Vor  dem  Einlegen  des  Schiffchem 
in  seinen  Eorb  wird  natürlich  die  Klappe  nach  liuki 
gedreht  und  dadurch  das  Schiffchen  eum  Schloü 
gebracht. 

Man  hat  die  schwingenden  Schiffchen  auch  an 
beiden  Enden  mit  Spitzen  ausgeführt,  eo  dso 
der  ünterfaden  sowohl  beim  Hin-  als  beim  RQckgang 
durch  eine  Schlinge  des  Oberfadens  geführt  werden 

Die  vollständig  im  Kreise  umlaufenden  Schiffcbes. 
Ringschiffchen,  sind  entweder  in  einer  beBondereB 
Bahn  geführt,  während  sie  durch  Mitnehmer  Toncirlt 
getrieben  werden  (S.  99S,  997),  oder  werden  dorcli 
eben  kreisenden  Korb  nach  unten  gestützt.  Aach 
hierbei  kann  die  Bewegung  entweder  gleicbCSraiiK 
oder  ungleichförmig  in  ein  und  derselben  Ricblimg 
hin  statthaben,  oder  das  Schiffchen  kann  im  Eroje 
vor  und  zurück  schwingen,  wobei  die  SchwinguDgt- 
.  ebene  wagerecht,  lotrecht  und  geneigt  sein  kana, 
alle  Anordnungen  kommen  vor*). 

Das  Schiffchen  wird  —  meist  in  einem  besonderen 
Sebiffchenkorb  —  derart  gestützt,  dass  die  Schlinge  um  das  Scbiffuhea  mit 
der  Spule  herumachlQpfen  kann;  hierbei  wird  wohl  dem  Schiffcbenfcorb  eini 
kleine  Kflckbewegung,  ein  „Rückschlag"  gegeben,  der  für  die  fiberscblDpfsDiit 
Schlinge  des  Oberfadens  den  Raum  zwischen  Schiffchen  und  Sebiffchenkorb  frei 
giebt,  dem  Faden  daher  ein  Zurückdrängen  des  Schiffchens  erspart. 

Von  der  grossen  Anzahl  der  Bewegungamechanismen  für  die  Scbiffcben 
•oll,  soweit  Rie  nicht  schon  früher  beschrieben  worden  sind,  nur  ein  kean- 
ceicbnendes  Beispiel  für  die  im  flachen  Bogen  geführten  LangBchiffchen 
herausgehoben,  wie  es  an  der  „Dominamascbine"  von  Clemens  UQlUi 
ausgeführt  ist'). 

Fig.  611  ist  eine  Skizze  des  gesamten  Antriebmechanismni,  unter  Hinweg 
lassung  aller  nebeneächlichen  Teile.  Wie  man  sieht,  sind  beim  Antrieb  all< 
Zahnrttder  vermieden,  so  das«  der  Gang  dieser  Maschinengattungen  ein  lehi 
sanfter  ist.  Die  Qaaptwelle  B  wird  durch  eine  Scbnuriolle  X  in  ümdrehuiig 
rersetit  und  treibt  mit  Hilfe  von  Kurbel  C  and  „Singerberz"  (S.  999)  die  au 
und  ab  geführte  gerade  Nadel  D.  Die  Rolle  der  Leitbabn  sitzt  hierbei  gu» 
lose  auf  dem  Kurbelzapfen  C,  so  dass  eine  leichte  Beweglichkeit  geMhaffeo  ist 


Flg.  610. 


<)  Stewart,  vgl.  D  u  J.  187T,  226,  247  m.  Abb. 
')  Nähmaschinen-Baiar    1S86,   versch.  Anordnungen 
I  von  der  Nähmaschine,  1.  und  S.  Teil,  1890/1691. 
')  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1S84,  S.  987  m.  Abb. 
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Die  Bewegung  des  Schiffchens  in  einer  Ebene  parallel  zur  Haaptwelle 
erfolgt  von  dieser  ans  unter  Zuhilfenahme  von  zwei  sich  also  mit  ihren  Achsen 
schneidenden  nngleicharmif^^en  Hebeln.  Auf  der  Welle  B  ist  ein  Ezcenter  E 
befestigt,  Über  welches  die  Gabel  des  Hebels  F  übergreift;  das  untere  Ende 
dieses  Hebels  wird  nun  zum  Betriebe  des  Hebels  O  benutzt,  dessen  Drehachse 
also  die  des  Hebels  F  schneidet,  demzufolge  ein  Kugelzapfen  H  angeordnet 
-werden  musste.  Am  äusseren  Ende  von  O  sitzt  der  Schinchenkorb  J,  welcher  das 
Schiffchen  K  (Fig.  610)  in  sich  aufnimmt.  Durch  die  Fliehkraft  wird  das  Schiffchen 


r^ 


KJ 


Flg.  612. 


immer  nach  aussen  getrieben;  es  legt  sich  daher  stets  sicher  nach  aussen  an 
die  Schiffchenbahn  an,  wodurch  trotz  der  hin  und  her  gehenden  Bewegungen 
ein  sanfter  ruhiger  Gang  erreicht  ist,  welcher  durch  die  Nachstellbarkeit  aller 
in  Frage  kommenden  Lager  für  spätere  Zeiten  gesichert  bleibt.  Die  Einzel- 
konstruition  des  Hebels  O  legt  Fig.  612  klar:  die  Drehachse  hat  oben  einen 
kegelförmigen  Ansatz,  während  der  untere  Stahlkegel  sich  bequem  und  sicher 
durch  die  Schraube  L  nachziehen  lässt.  Ebenso  l£st  sich  der  Schiffchenkorb 
nach  aussen  verstellen,  wie  sich  auch  die  Gabeln  der  Hebel  mittels  der  Spann« 
Bchtauben  M  zusammenziehen  lassen. 


XIY.  Abschnitt. 

Wenn  F  in  Schwingung  veraetst  wird,  ao  rollfäliit 
die  Engel  H  anwer  ihrer  Drehung  nicht  nur  VenchiebuBgee 
gegenüber  G  in  Richtung  des  Halbmessers,  sondern  anch 
Verschiebungen  senkrecht  dazu,  in  Richtung  der  Drehachse, 
um  nun  aber  trotzdem  immer  Flftchen-  und  keine  Punkt- 
Stützung  zu  geben,  sind  beiderseitig  Schalen  N  angeordaet, 
welche  die  Kugel  mit  Kugelfl&chen  umfassen  und  aoMes 
mit  ihren  Ebenen  sich  gegen  die  Ebenen  der  Gabel  an- 
legen, somit  TflUige  Beweglichkeit  gestatten. 

Die  Verbindung  R8TVW  dient  zum  Betriebe  de 
Stofifrückers. 

Zum  SchluBs  mag  noch  das  Getriebe  für  die  „Kreisnadd** 
der  Grover-  und  Baker -Maschine  (S.  987)  angef&hrt  sein. 
Durch  die  mit  dem  Nftharm  Tcrbundene,  auf-  and  ab- 
schwingende Mutter  m  (Fig.  613)  wird  die  Flachetahl- 
spindel  a  in  entsprechende  Schwingung  Tersetzt,  mit  ihr  die 
oben  darauf  sitzende  Nadel  n. 


Fig.  613. 


O.   Meohaniamen  snr  Bewegung  des  NfthstofBsB  (SfcofMioker 

tmd  StiohBteller,  Transporteure).  ^ 

Das  Vorwärtsschieben  des  Stoffes  in  der  Nahtrichtung  geschieht  in  der 
Regel  Ton  unten  her  durch  einen  mit  Vorsprüngen  (Z&hnchen  oder  Stiftcfaen) 
▼ersehenen  EOrper,  welcher  sich  der  Stichbildung  entsprechend  absetzend  bewegt, 
und  gegen  welchen  von  oben  her  der  Stoff  durch  den  glatten  Fuss  eines  Stoff- 
pressers  oder  Sto ff d rückers  angepresst  wird.  Die  älteren  Stoffrücker  be- 
standen yielfach  aus  einem  Schubrade  (mit  Kerben  oder  Stiftchen),  welches 
regelmässig  um  die  jeweilige  Stichlänge  durch  eine  „stumme"  Schaltong  ge- 
schaltet wurde.*)  Gegenwärtig  werden  vir  die  gewöhnlichen  Arten  Nähmaschinen 
fast  ausnahmslos  sog.  Hüpferkonstruktionen  ausgeführt,  d.  s.  Stoffschieber 
mit  Vierseitbewegnng,  wie  solche  schon  gelegentlich  der  Beschreibung  der 
Singernähmaschine  (S.  1000}  angedeutet  worden  ist.    Der  Stoff  wird  durch  einen 

glatten,  federnden  Fuss  des  Stoffdrückers  gegen  die  Stichnlatte  gepresst,  der 
toffrücker  (Hüpf er)  steigt  etwas  aus  der  Platte  empor,  so  dass  sich  seine  QUine 
entsprechend  in  den  Stoff  eindrücken,  dann  bewegt  er  sich  um  die  regelbar 
einzustellende  Stichlänge  vorwärts,  zieht  sich  unter  die  Stichplatte  zurück  und 

Seht  wieder  an  seinen  Ausgangsplatz  zurück.  Bezüglich  der  Beeinflussung  durch 
en  Stichsteller  lassen  sich  zwei  Hauptgattungen  unterscheiden,  entweder  be- 
ginnt der  Stoffrücker  seine  schiebende  Bewegung  um  die  Stichlänge  immer  Ton 
einer  und  derselben  Stelle  aus,  oder  aber  bis  zu  einer  bestimmten  Stelle,  wob» 
also  immer  seine  Längsbewegung  oberhalb  der  Stichplatte  durch  den  Stich- 
steller regelbar  ist.  Es  lAsst  sich  die  verschieden  grosse  Auslenkung  des  den 
Hüpfer  ausschiebenden  Punktes  entweder  dadurch  erreichen,  dass  man  eine 
konstante  Schiebung  durch  eine  verstellbare  Hebelübersetzung  ändert,  oder  dass 
man  verschiebbare  Konenmuffe  auf  einer  sich  drehenden  Achse  anwendet  (die 
ähnlich  gestaltet  sind  wie  die  bei  Fördermaschinen  vielfach  üblichen  Steuerungt- 


^)  D.  p.  J.  1886,  259,  406;  1887,  264,  877;  1888,  268,  388  m.  Abb.  - 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1884,  S.  988;  1886,  S.  242;  1889,  S.  917  m.  Abb.  —  D.  B.-P. 
No.  14417,  20481,  21203,  27976,  28079,  29626,  31214,  31645,  32031,  32041, 
82618,  34775,  35815,  36893,  36895,  37378,  37407,  41492,43097,43818,44074, 
44418,  44627,  45845,  46537,  49799,  51263,  53987  o.  a.  m.  —  Lind,  Käh- 
maschinenbau,  1890,  I.  Teil  S.  10 ;  II.  Teil  S.  130. 

')  Herzberg,  a.  a.  0.,  S.  76.  —  Karmarsch-Heeren's  techn.  Würterbecfa, 
3.  Aufl.  Bd.  VI,  S.  241  m.  Abb. 
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mnffe),  oder  aber,  dass  man  von  einer  konstanten  Bewegung^  nur  einen  Teil  auf 
den  zn  bewegenden  Punkt  überträgt,  der  während  der  übrigen  Zeit  sich  gegen 
einen  stellbaren  Anschlag  legt. 

Die  Bewegungsmechanismen  für  einen  Stoffschieber  der  letzteren  Art  seien 
nur  an  dem  allgemeinsten  Fall  (Fig.  614  bis  617)  erläutert,  bei  welchem  die 
Fortrückung  des  Stoffes  nach  zwei  zn  einander  senkrechten  Richtungen  statt- 
findet, welcher  somit  beliebig  zur  Herstellung  von  Längs-  und  Quernfthten 
benutzt  werden  kann,  was  namentlich  bei  dem  Nähen  der  Kappen  und  der 
Strippen,  beim  Nähen  der  langen  Beitstiefelsohäfte  u.  s.  w.  nötig  ist^) 

Es  ist  der  Stoffrücker  f  oben  an  einem  Hebel  g  angebracht,  welcher  un- 
gefähr in  der  Mitte  durch  Kreuzgelenk  h  unterstützt  ist.  Die  auf-  und  nieder: 
schwingende  Bewegung  wird  dem  Hebel  g  durch  Einwirkung  der  unmnden 
Scbeibe  i  auf  die  wagerechte  Fläche  j  erteilt,  während  die  Längsverschiebung 
durch  Einwirkung  derselben  unrnnden  Scheibe  auf  die  senkrecht  zu  j  stehende 
Fläche  k  hervorgerufen  wird.  Aus  diesen  beiden  Bewegungen  geht  die  verlangte 
».Viereckbewegung**  hervor.  Das  Anlegen  der  Flächen  bewirken  die  beiden 
Schraubenfedem  /i  1%,  In  lotrechter  Richtung  bleibt  die  Verschiebung  immer 
dieselbe,  die  Verschiebung  in  der  Längsrichtung  dagegen,  welche  der  Stich- 
länge  entspricht,  mnss  verändert  werden  künnen  und  wird  geregelt  mit  Hilfe 
der  unrunden  Scheibe  m,  welche  als  veränderlicher  Anschlag  dient  Dreht  man 
den  Griff  n  nach  oben,  so  kommt  der  kleinste  Halbmesser  der  Stoesfläohe 
l^eg^enüber  zu  stehen,  und  der  Anschlag  wirkt  gar  nicht,  es  wird  der  längste 
Stich  erzengt.  Bringt  man  n  ganz  nach  unten,  so  legt  sich  der  Hebel  g  stets 
^egen  m  an,  er  bewegt  sich  also  gar  nicht  in  seiner  Längsrichtung,  sondern 
Bcliwingt  nur  auf  und  ab,  die  Stichlänge  wäre  null. 


Fig.  61i-«i7. 


Um  nun  mit  demselben  Stoflßrücker  sofort  Kreuz-  o4er  Qu  er  nähte  her- 
rteilen zu  können,  ist  noch  eine  weitere  hierfür  einschaltbare  Daumenscheibe  o 
angebracht  (Fig.  615),  wdche  dem  Hebel  g  Schwingungen  um-  die  zu  i^i  senkrecht 
stehende  Achse  h^  erteilt.  Damit  die  Zähne  des  Rückers  in  beiden  Richtungen 
gleich  gut  wirken,  sind  sie  schief  pyramidal  gestaltet.  Sollen  also  nur  Quer^ 
ntiite  hergestellt  werden,  so  drückt  man  n  ganz  nach  unten,  wodurch  die 
Längsschiebung  de«  Hebels  ausgelöst  ist,  schielt  dann  die  für  gewöhnlich  durch 
eine  Schraubenfeder  nach  aussen  gedrückte  Daumenschraube  o  nach  innen,  so 


>)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1884,  S.  988  m.  Abb. 
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daaji  cter  Mitnebmeralift  p  in  den  zur  Drehachse  nenVreckt  iiegendm  i^:lililt  n 
stehen  kommt.     Jetzt  wirkt  die  Erhöhung  dec  Daumenacheibe  auf  ilio  idtlicb 
Fläche  q  des  Behcta,  and  der  Rücker  voÜFJlhTt  daher  ausser  der  auf-  iiii<l  iS- 
steigenden  Bewegung  noch  die  zur  ersten  Richtung  senkrechte  Qn''. 
ei  werden  Kreuznahte  erzeugt.     Die  seitliche  Auslenkniig  nnd  dair 
l&nge  der  Quern!lhte  ist  durch   die  Anschldgeschranbe  r  ed  regeln 

(,  bewirkt  ansser  der  BeweguDfc  Dach  vorn  gleichzeitig  den  Zag  n 

Die  soeben  beschriebene  Eintiuhtutig  gestattet  aber  auch  die  Hci^tt^llui/ 

S'eder  beliebig  zwischen  I^nga-  und  Quernaht  gelegenen  Kaht  mit  regelbim 
tiohlänge.  Man  bmucbt  nur  alle  Kurven  Scheiben  wirken  i;o  Inssen,  d»nD 
kommen  alle  drei  GleitflUchen  zur  Wirkung,  und  der  Stoffrücker  bewegt  ticb 
somit  in  der  durch  Fig.  617  angedeuteten  Reihenfolge  auf  drei  m  einauW 
senkrecht  stehenden  Rieh  tu  ngen  (1  bis  6)  Die  Nahtricbtung  geht  iu  derijDtP 
linie  24,  welche  gleichzeitig  der  Stichlänge  entspricht. 

Statt  Ton  unten  den  StotT  zu  bewegen,  kann  er  auch  lon  oben  durti 
einen  schwingenden  Drückerfuss  vorwärts  geschoben  werden:  ea  int  iu 
Tomehmlich  bei  den  unter  dem  Namen  „ Elast ifemucbinen "  bekannten  Scbnk- 
macher- Nähmaschinen  zur  Ausführung  gekuinmen. 'l 

Die  ElastikmaGchinen')    sind  mit  einem   freistehenden,   sehr  Khatlm 
Tiicb,  gewöbnliob  Cjlinder  genannt,  ausgerüstet,  Qber  welchen  die  zti  iikbeu>ls) 
,    ArbeitsatBcke  geschoben    werden   kflnDen,     Der  innere   Baum   de«    v.  i .-  ■ 
„Qylinders"  nimmt  nur  das  Schiffchen  und  seinen  BewegniQgsioecli.i 
Der  Kopf  der  Maschine  wird  r»'^ 
einen  Hohkjlinder,  der  die  Nade:  : 
den  Stoffrücker  enthalt,  welch  leUterer  e'- 
wendet  werden  kann,  und  weicher  d«b(r 
das    über    den    schmalen    ArbeiUtiieb   ge- 
schobene Arbeitsstück  nach  allen  RichtaaM 
eerschieben  kann,  dessen  Form  aber  eiDb» 
liebiges  Drehen  und  Wenden,    wie  soldua 
mit  der  Hand  bei  einem  flachen  Werkstfleli' 
mOgtich  ist.  nicht  gestattet. 

Die  Bewegung  des  Stoffracktri 
erfolgt  daher  gewöhnlich  bei  den  Elutik- 
maechinen  nach  dem  durch  Figur  618  tt- 
liluterten  tirundgedanken. 

ti   ist    die  bohle  Nadelitange,  doid 
welche  der  Oberfaden   hinduroh  nach  der 
Nadel  geleitet   wird,    und    die    sith   unab- 
hängig   von   der  StoffrÜckerstange  bewtsi 
Der  Stoffrücker  r  ist  in   der  im  Kopfe  Jr 
Maschine  drehbaren  Bülie  h  gelagert  a>d 
wird  durch  die  Feder  f,   fortwährend  nafh 
innen    und    oben    gezogen.     Er    wird  uMk 
Tinten  durch  den  Druckring  d  bewei:'.  ■'-!- 
eher  sich  am   Ende    eines   Helc.  • 
aber  unter  Zuhilfenahme    einer 
getrieben  wird,   damit   der  St>.it; 
immer  der  Dicke   des  Stoffes  .i'>  i 
kann.    Die  Horizontal  Verschiebung  uh'j  ii>' 
mit  die  StichUnga  wird  hervoiverafen  doitb 
die  lotrechten  Bewegungen  des  MaseokeiU) 
k,  welcher  sich  gegen  die  Hülse  k  legt  oad 
beim   Aufnärtsgange   den   Stoffrücker   nach    aussen    preest.      Die  arakrächteB 
Schwingungen  des  Keiles  werden  durch  die  einen  Bing  a  des  Keilet  uiufaModi 


}  Z.  d.  V.  d,  Ing.  1889,  S.91T. 
J  D.  p.  J.  1SS6,  259,  40S  m.  Abb. 
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Gabel  g  yeranlasst.  Diese  Schwingangen  werden  je  nach  der  Sticblftnge  ver- 
änderlich gemacht.^) 

Soll  non  die  Stichrichtung  verändert  werden,  so  hat  man  nur  nötig, 
die  H&lse  h  und  damit  den  gesamten  StoffrQckermeohanismus  in  die  betreffende 
Richtung  zu  drehen.  Vielfach  ist  namentlich  ein  Nähen  im  Kreise  nötig,  s.  B. 
bei  Ausbesserungen  an  Schuhwerk,  sogen.  Rüstern,  beim  Einsetzen  von  Gummi- 
zügen u.  s.  w.  Für  diesen  Zweck  lässt  sich  eine  besondere  regelbare  Schalt- 
vorrichtung anordnen,  welche  selbstthätig  die  Hfllse  dreht  und  damit  selbst- 
tbätig  das  Nähen  im  Kreise  besorgt  (Rundtransporteurmaschine). 

Bei  den  übrigen  viel  rascher  laufenden  Maschinen  zieht  man  den  von 
unten  wirkenden  StoffrÜcker  vor,  weil  das  fortwährende  Beobachten  des  von 
obenher  wirkenden,  auch  seitlich  rasch  schwingenden  DrQckerfusses  den  Arbeiter 
sebr  belästigt  Die  Stoffbewegung  durch  die  schiebend  wirkende  Nadel  selbst') 
auszuführen,  welche  hierbei  ausser  der  auf-  und  absteigenden  Bewegung  noch 
eine  seitlich  schwingende  erhält,  ist  namentlich  bei  Kinder- Nähmaschinen  des 
öfteren  verwendet  worden:  die  Bewegung  durch  den  Nähfaden  selbst  ist  ohne 
praktische  Bedeutung  geblieben. 

um  die  gewöhnlichen  „Familien''-Nähmaschinen  auch  als  Stick-,  Stopf-  und 
Knopfloch-Maschinen  gebrauchen  zu  können,  sind  meistens  die  Stoffrücker  ent- 
sprechend umgestaltet  worden. 

I>.    Fadenspannungs-Vorrlohtongen')    (fadexuipannung,    Faden- 
geber, Fadenleitang,  Spanniuigsauslösungexi). 

Die  Schönheit  und  Haltbarkeit  der  Naht  hängt  bei  den  Ein-  und  den 
Mehrfaden -Nähmaachinen  sowohl  von  der  Fadenspannung  selbst,  als  auch  von 
dem  gegenseitigen  Verhältnisse  der  Fadenspannungen  ab  (3.  979).  Es  sind  des- 
halb bei  den  Zweifädennähten  ebenso  für  den  Ober-  als  auch  für  den  ünter- 
faden  Spannungsvorrichtungen  vorzusehen,  wobei  aber  noch  zu  berücksichtigen  ist, 
dass  das  Verhältnis  zwischen  den  beiden  Spannungen  hier  auch  davon  abhängt, 
ob  der  Anzug  des  Oberfadens  früher,  gleichzeitig  oder  später  als  der  Anzug 
des  ünterfadens  bei  der  Stichbildun^  erfolgt  Die  Spannungen  beider  Fäden 
müssen  daher  r^elbarsein;  es  geschieht  dies  durch  Bremsung.  Entweder  muss 
sieb  der  Faden  zwischen  ruhende  Klemmfedem  (Blattfedern,  Scheibenfedern) 
hindurchziehen  (Klemmspannungen),  oder  es  wird  die  „Seilreibung'' benutzt, 
welche  beim  Herumführen  des  Fadens  um  Kanten  oder  um  feste  Trommeln  ent- 
steht, oder  es  muss  der  Faden  beim  Verbranch  eine  Rolle  drehen,  welche  gebremst 
wird  (Radspannungen). 

Für  den  Oberfaden  kommt  noch  hinzu,  dass  durch  den  Auf-  und  Nieder- 
gang der  Nadel,  welche  in  ihrem  Ohr  den  Oberfaden  führt,  und  durch  die  ver- 
schiedene Ausdehnung  der  Schlinge  unter  der  Stichplatte  verursacht  wird,  dass 
zeitweilig  Faden  lose  wird,  zeitweilig  mehr  Faden  gebraucht  wird,  es  muss 
deshalb  in  die  sog.  Fadenleitung  —  in  den  Weg,  welchen  der  Oberfaden 
von  der  Oarnwolle  bis  zum  Nadelöhr  nimmt,  —  eine  Ausgleichvorrichtung  ein- 
geschaltet werden,  meist  ein  schwingender  Teil  —  Fadengeber  —  durch 
ueesen  Führungsauge  der  Faden  gezogen  ist  und  der  sich  so  bewegt,  dass  nie 
ein  schädliches  Sohlaffwerden  des  Fadens  erfolgt,  bezw.  dass  er  im  gegebenen 
Augenblick  den  Faden  für  den  Anzug  entsprechend  spannt,  anzieht.  Es  giebt 
nun  Fadengeber,  deren  Führungsauge  sich  unmittelbar  an  der  Nadelstange  selbst 
befindet,  und  solche,  bei  welchen  cue  Schwingung  eines  Hebels  durch  die  Nadel- 
stange oder  durch  ein  besonders  gestaltetes  Kurvengetriebe  bewerkstelligt  wird. 


»)  D.  p.  J.  1886,  259,  508  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  10874. 

*)  Mitth.  d.  Gew.-Ver.  f.  Hann.  1875,  S.  116.  —  Scient.  Amer.  1872,  Bd.I, 
S.  70  und  166. 

*)  Lind*s  Nähmasohinenbazar  1885,  S.  21.  —  Lind,  Nähmaschinenbau,  1890, 
I.  Teil,  S.  84,  II.  T.  S.  188.  —  D.  R.-P.  No.  21186,  28148,  80461,  81624,  88750, 
40565,  41082,  44602,  45818,  49178,  49818,  57284. 

Karmanoh-Fitcher,  Meohtn.  Technologie  m.  ß4 
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1010  XIV.  Abschnitt. 

Bei   sEwangläufig   bewegten   Fadengebern    hat   man    noch    beeondere  „Fida* 
re^latoren  "  eingefügt  0* 

Vielfach  versieht  man  die  Maschinen  mit  aelbetthätig  wirkenden  Span- 
nangs-Anslösangen,  welche  die  Spannung  des  Oberfadens  sofort  auf  bebe», 
wenn  behafs  Entfernung  der  Arbeit  von  der  Maschine  der  Stoffprasser  Termitteii 
des  Stoffpresserhebels  oder  dgl.  gelüftet  wird,  beim  Wiederherablassen  des  Stof- 
pressers  stellt  sich  dann  die  Fadenspannung  sogleich  wieder  her. 

E.    Antrieb  und  Gtostellbaiiarten. 

Bezüglich  des  Antriebes  und  der  Gestell-  und  „MGbel"-Baiuixten  miw  snf 
untenstehende  Quellen  yerwiesen  werden'). 

um  nicht  das  ganze  Maschinengetriebe  w&hrend  des  Spulens  mitlaufeo 
lassen  zu  müssen  und  um  ein  unbeabuchtigtes  Drehen  von  aussen  gewnsBchteS' 
falls  zu  umgehen,  ordnet  man  Sohwungradauslüsungen  an. 

F.    HilfsTorriohtazigen  an  den  NShmasohJnen  *). 

An  diesem  Orte  genügt  eine  einfache  Aufzählung  der  yerschiedenen  Hüft- 
▼orrichtungen,  deren  Zweck  bezw.  Bauart  meist  schon  aus  der  Namengebmg 
erhellt.  Derartige  Hilfsvorrichtungen  sind  z.  B.  Fadenabechneider,  Fadeneis- 
fÄdler,  Nadelmass,  Nadelschutzvorrichtungen,  HilfsdrehTorrichtangen,  SpolTor 
richtungen^) ,  Gabel  fuss,  Kantenstepper,  Schnureinn&hfiiss,  Schnuraofo&bfiui, 
Kräusler,  Soutachefuss ,  Bandaufn&hfuss,  Schneckensftumer,  Kapper,  Bollfos, 
Lineal,  Wattierer,  Faltenl^er,  Kiftuselapparat,  Dütensäumer,  stellbare  Säumer. 
Volantsäumer,  Bande! nfasser,  Vi brator,  Pliss^apparat,  Vorrichtungen  zum  StopfeD^) 
und  Einfassen  der  Knopflöcher,  zur  HerTorbringung  yon  Zierstichen. 

G-.  yfthmaflohlnen  ftur  besondere  Zwecke. 

Auf  die  besonderen  Einrichtungen  dieser  meist  hOchst  interessanten  Ma- 
schinen hier  einzuziehen,  ist,  als  ausserhalb  des  Rahmens  des  Buches  fallend, 
unSnOglich;  bezüglich  des  Studiums  muss  deshalb  auf  die  angegebeneu  Quellen 
verwiesen  werden,  welche  bei  den  einzelnen  Gattungen  aufgeführt  sind. 

Knopf lochnähmaschinen*).  Zum  Einfassen  der  Knopflöcher  werdes 
sowohl  Ein-  als  Zwei-  und  Dreifädennähte  verwendet.  —  Bei  der  Ein  faden- 
naht  werden  die  Schlingen  des  Nadelfadens  von  unten  über  die  einzufuseBde 
Kante  herum  heraufgezogen  und  durch  die  Nadel  beim  nächsten  Niedergänge 
gefangen.     Unter   Benutzung   zweier   Fäden   sind   folgende  Nähte  zur  Ai»- 


»)  D.  R.-P.  No.  45301. 

>)  Lind,  Nähmaschinenbau,  1890,  IL  T.,  S.  140,  220.  ~  D.  p.  J.  18S3, 
250,  505;  1884,  254,  186;  1887,  264,  871  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  im 
S.  988;  1889,  &  915.  —  D.  B.-P.  No.  1085,  4600,  38627,  84046,  35844,  38074, 
39613,  41026,  41762,  45023,  47486,  47738,  49914,  50762. 

*)  Richard,  die  Nähmaschine,  S.  94.  —  D.  R.-P.  No.  7124,  14744,  18SSS, 
20889,  21185,  21548,  21558,  22424,  23311,  23746,  28615,29951,30007,83298. 
34052,  36047,  89491,  43112,  43186,  46231,  46803,  47328,48322,48599,53071 
57864,  58966.  —  D.  p.  J.  1888,  267,  577;  1893,  290,  193,  224  m.  Abb. 

*)  Carter's  Selbstspuler,  vgl.  Lind,  Nähmaschinenbau,  LTeil,  S.59m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  48599,  durch  „Lette-Verein"  empfohlen. 

*)  HannoY.  Wochenbl.  f.  Handel  und  Gew.  1874,  S.  145.  —  Richard, 
die  Nähmaschine,  S.  105  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1889,  271,  841;  1890,  278,  552 
m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Lig.  1888,  S.  503  m.  Abb.  —  Lindas  Nähmasch.-TeduL 
1890,  S.  30,  61  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  8833,  16990,  20437,  20879,  20886. 
22071,  28199,  24441,  25589,  31661,  31887,  34764,  35161,37462,88204,38890. 
42210,  42746,  42765,  42890,  48256,  48812,  44288,44599,44948,46251,47373, 
47743,  48587,  49829,  62741. 
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fühmiig  gelangt^}:  a)  Schleifen  des  Nadelfadens  werden  oberhalb  und  untere 
halb  des  Stoffes  bis  zum  Rande  gezogen  und  dort  durch  den  Schiffchenfaden 
gefeuigen;  b)  ^die  Nadel  dringt  seitlich  der  Kante  in  den  Stoff,  ihre  Schleife 
mit  nach  unten  bringend,  und  w&hrend  die  beim  nächsten  Abwftrtsgang  der 
Nadel  ausserhalb  der  Kante  gebildete  Schleife  der  erste  übergreift,  wird  sie 
selbst  durch  den  Schiffchenfaden  gefangen;  c)  es  wird  der  Schiffchenfaden  Aber 
die  Kante  des  Stoffes  in  Schleifenform  hinweg  gezogen  und  durch  den  Nadel- 
faden gefangen;  d)  die  Nadelfadenschleifen  werden  durch  die  über  die  Kante 
gezogenen  Nadelfadenschleifen  gefangen  und  die  des  2.  Fadens  in  analoger 
Weise  durch  die  folgende  des  2.  Fadens;  e)  die  Schleifen  des  Oberfadens 
werden  durch  den  Schiffchenfaden  so  durchdrungen,  dass  dieser  an  die  Kante 
des  Stoffes  zu  liegen  kommt;  f )  schliesslich  kann  ein  3.  Faden  unter  die  Stiche 
der  beiden  ersten  F&den  Iftn^  der  Kante  des  Stoffes  eingelegt  werden. 

Hohls&umnfthmaschmen'). 

Die  Hohlsäume  gehören  zu  den  sogen.  „Durchbrucharbeiten"  und 
werden  entweder  in  der  Weise  gewonnen,  dass  man  aus  dem  Gewebe  eine  be- 
stimmte Anzahl  yon  Kettenfäden  fehlen  Iftsst,  bezw.  entfernt  (S.  646)  oder  aber 
dadurch,  dass  man  ausser  den  Kettenfäden  gleichzeitig  auch  noch  gewisse 
ScbuBsfaden  beseitigt.  Die  Nähmaschinen  zur  Anfertigung  yon  Hohlsäumen 
führen  keines  dieser  beiden  Arbeitsverfahren  aus,  sondern  sie  verdiAngen  mit 
ihrer  Nadel  die  Ketten-  bezw.  Schussfäden  und  binden  sie  durch  Stiche  zu- 
sammen, oder  sie  stellen  zwischen  zwei  Stoffbahnen  einen  Hohlsaum  durch 
freiliegende  Stiche  her.    Das  erste  Verfahren  ist  das  üblichere. 

Sacknähmaschinen^). 

Die  Stichbildung  bei  der  läufig  zur  Verwendung  kommenden  übe rw end- 
lichen Naht  ist  schon  auf  S.  981  u.  982  erläutert  worden,  ausführlich  ist 
die  Herstellung  der  Säcke  an  dem  unten  angegebenen  Orte  behandelt,  woselbst 
auch  das  Schneiden  der  Zeuge  und  die  Vollendungsarbeiten  der  Sackfabrikation 
mit  beschrieben  sind^). 

Quellenangaben:  Schuhmacher- Nähmaschinen,  Leder-,  Pech-  und 
Wachsfioden-NUimaschinen'),  Hut-  und  Strohgeflecht -Nähmaschinen*), 
Hand  schuh- Nähmaschinen^),  Nähmaschinen  für  Wirkwaren,  Steppdecken, 
Buchbinder-  und  verschiedene  andere  Nähmaschinen");  Stopfapparate*),  Ma- 


>)  Knight's  American  Mechanieal  Dietionary,  V0I,  III.  p.  2122,  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1894,  2^,  49  m.  Abb. 

8)  Engl.  Patente  No.  34^8  ▼.  J.  1874;  4146  ▼.  J.  1875;  3725  t.  J.  1880; 
8687  V.  J.  1881.  —  D.  R.-P.  No.  11768. 

*)  Pfuhl,  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung,  Berlin  1891,  H.  Teil  S.  389  bis 
865  m.  Abb. 

B)  D.  p.  J.  1884,  251,  159;  254,  199;  1885,  256.  249,  806;  1886,  259,  406; 
1888,  267,  291,  577,  270,  241  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1887,  S.  434  m.  Abb. 

—  Knight*s    American   Mechanieal   DicHonary,    Vol.    III,   p.  2163   m.    Abb. 

—  D.  R.-P.  No.  1771.  2280,  7063,  7806,  8719,  10405,  11032,  20481,  20876, 
24446,  25346,  31645,  31867,  32041,  33764,  34054,34080,35883,37078,37378, 
38410,  39395,  39434,  39611,  40885,  41153,  41192,  41395,41745,42012,42141, 
43891,  43939,  44439,  44565,  45894,  47160,  47189,  47756,47  819,  48835,49309, 
49357 

«)  D.  R.-P.  No.  6918,  18434,  18547,  29945,  453  il.  —  D.  p.  J.  1889,  273,  244 
m.  Abb.  —  Fortschritte  in  der  Hutfabrikation  vgl.  D.  p.  J.  1888,  268,  440. 

')  D.  R.-P.  No.  16794,  29626,  34911,  35158,  38051,  45160. 

•)  D.  B.-P.  No.  1379Ü,  20935,  21185,  21548,  24661,  26924,  27982,  82613, 
88730,  40591,  42152,  42236,  43053,  43095,  43329,  43812,  44587,  45338,  45828, 
45981,  46380,  47464,  47586,  47631,  48294,  48973,  49365,  50068.  —  Will- 
komm, TechnoL  der  Wirkerei,  IL  Aufl.,  IL  Bd.  S.  237  m.  Abb.,  vgl.  auch  S.  961. 

")  D.  p.  J.  1877,  225,  250;  1887,  263,  75;  1888,  269,  244  m.  Abb.  — 
D.  R.-P.  No.  35795,  42431,  43329,  48599,  54455,  55210. 
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1012  ^V.  Abachnitt. 

Bchinen  sam  Aufnähen  von  Perlen^  Maschinen  zum  Einfasaen  von  Stoff- 
kanten  und  Häkelarbeit'),  Jacquardkarten -Heftmaschinen');  Zierstiek- 
Vorrichtungen^). 


3.  Das  Sticken  (broder,  to  embroiderY). 

unter  Sticken  versteht  man  ein  Arbeitsverfahren,  mittels  dessen  fifidieB- 
fOrmig  ausgedehnte  Körper  (meist  Qewebe,  selten  Papier,  Leder  u.  a.  w.)  znit 
textilen  oder  Metallfäden  (StickflUlen)  so  durchzogen  werden,  daaa  auf  ihrer 
Oberfläche  durch  Aneinanderreihung  geradliniger  Fadenlagen  oder  mannigfach 
gestalteter  Fadeoschleifen,  Linien-  oder  Flächenmuster  entstehen  (S.  976).  Die 
einzelnen  flottliegenden  Fadenlagen  fQhren  auch  hier  den  Namen  Stiebe. 
Durch  Aneinanderreihen  der  Stiche  in  ihrer  Längenrichtung  entstehen  Linies- 
muster.  durch  Nebeneinanderaetzen  in  die  Breitenrichtung  Flächenmuater. 

Die  Stickereien  laasen  sich  einteilen  nach  Art  des  Grnndsioffgewebes  und 
dem  zu  diesem,  besw.  den  Stickfäden  verwendeten  Stoffen  CSeiden-,  WoU-,  Lffinen*, 
Gold-  und  Silberstickerei,  Mull-,  Stramin-,  TQll-Stickerei  u.  a.  m.)»  nach  Farbe 
des  Grundgewebes  und  der  Stickfaden  (Weiss-  und  Buntstickerei),  nach  der 
Stichart  (Plattstich-,  Kettenstich-,  Kreuzstichstiokerei  u.  s.  f.),  nach  der  Mueter- 
erzielung  (Flach-,  Relief-,  Applikationsstickerei  u.  a.),  naich  der  techniscben 
Ausführung  (Hand-  und  Maschinenstickerei). 

Um  das  Muster  bei  Handstickerei  in  Linien  auf  den  StoflT  anfiratrageD, 
bedient  man  sich  des  Verfahrens,  es  mit  dicht  aneinander  gereihten  Nadel- 
stichen in  Papier  darzustellen,  durch  ein  aolchea  Papier blatt  ala  Schablone  ein 
farbiges  Pulver  mittels  eines  Filzwischers  auf  den  Stoff  darchxureiben,  und 
nachträglich  diese  punktierte  Durchzeichnung  zu  befestiffen.  Das  Stechen  der 
Schablonen  geschieht  auf  einer  maschinellen  Vorrichtung  (Schab Ion en-Stecb- 
maschine,  Stflpfel-Maschine,  machine  ä  piquer)*).  Eine  aufrechte,  0,75 
bis  1  m  lange  Stange,  in  welcher  unten  eine  Imhnadel  mit  abwärts  gerichteter 
Spitze  angebracht  ist,  wird  dergestalt  aufgehangen,  dass  ihr  unteres  äde  inne^ 
halb  eines  gewissen  Umkreises  nach  allen  Richtungen  wagerecht  hin  und  her  be- 
wegt werden  kann.  Zugleich  ist  ein  durch  Tritt  und  Schwungrad  su  betreibeodei 
Getriebe  vorhanden,  welches  die  Nadel  in  der  Stanse  äuaaerat  schnell  auf  nsd 
nieder  zieht,  so  dasa  dieselbe  in  ununterbrochener  Folge  und  80  bis  50 mal  io 
einer  Sekunde  etwa  Smm  hoch  gehoben  und  wieder  niedergestoaaen  wird.  Die 
rasche  Bewegung  gestattet  daa  Durchstechen  einer  4-  bia  6nichen  Lage  Papier, 
ohne  dasa  durch  daa  FortrQcken  der  Nadel,  nach  den  Linien  der  Voneiehnang, 
deren  Herausziehung  aus  dem  gemachten  Loche  gestOrt  wird.  Als  Farliskoff 
zum  Obertragen  der  Muster  auf  helle  Stoffe  mittels  der  gestochenen  Papier- 
Schablonen  wird  eine  geschmolzene  und  hOchat  fein  gepulverte  Mischung  too 
Kolophonium,  Schellack  und  Lidigo  angewendet:  durch  ein  heisaes  Pl&tteisen 
oder  eine  mit  kochendem  Waaaer  geheizte  Vorrichtung  bringt  man  aodann  das 
blaue  Harzpulver  auf  dem  ao  mit  der  Zeichnung  versehenen  Stoffe  zum  Enreicbeo 
und  Festkleben. 


M  D.  p.  J.  1888,  267,  577  m.  Abb. 

s)  D.  p.  J.  1893,  290,  198,  224  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1881,  242,  345  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1887,  264,  64;  1889,  271,  394,  433  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  Na  13790, 
17542,  19316,  19384,  20985,  22080,  23158,  23932,  26339,  26805,  34378,  37 m 
40136,  40498,  41115,  41227,  41i787,  42152,  42589,43320,43812,45828,46264^ 
46392,  46462,  50545.  —  Enight's  Ätner.  Meeh.  Dict,  HL  Vol.  p.  2122. 

^)  Hugo  Fischer,  Artikel  „Sticken"  in  Earmarach-Heeren*a  techn.  W^rte^ 

buch,  III.  Aufl.,  Bd.  8,  S.  495  m.  Abb. 

*)  Die  Schablonenstechmaschine  oder  sog.  Stflpfelmasohine.  Von  Fr.  Kohl» 
Leipzig  1848.  —  Gewerbeblatt  für  Sachsen  1843,  8.  826.  —  D.  p.  J.  18  U,  9U 
129.  —  Polyt  GentralbL  IE  (1844)  8.  154;  Jahrg.  1847,  S.  785. 
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AU  Hauptsticharten  f  Qr  die  Maachinenstickerei  kommen  in  Betracht 
der  Plattstich  and  der  zur  Nachahmung  des  Plattstiches  abgeänderte  Doppel- 
steppstich, der  Kreuzstich,  der  Ketten-  oder  Tambourierstich  (S.  984) 
ond  der  ans  diesem  hervorgegangenen  Pesten-  oder  Languettenstich.  Über 
die  weiteren,  namentlich  in  der  Handstickerei  benutzten  Sticharten  sehe  man 
die  unten  angegebene  Quelle  nach*),  wo  deren  Herstellung  sehr  klar  an  Hand 
von  guten  Figuren  erläutert  ist. 

a)  Bei  dem  Plattstich  (Fig.  619)  bedecken  ^geradlinige  Fadenlagen  sowohl 
Schau-  wie  Rfickseite,  die  Stichpunkte  folgen  dabei  den  ümrisslinien  der  Muster- 
figur.  Je  nachdem  die  Stichlage  senkrecht  zar  Mittellinie  der  Musterfigur  oder 
schräg  dazu  verläuft,  spricht  man  von  geradem  oder  schrägem  Plattstich. 

Um  den  Plattstich  für  die  Schauseite  nachzuahmen,  wird  der  Doppel - 
Steppstich  auf  der  Stickmaschine  (Schiffcbenstickmaschine)  derart  abgeändert, 
d»i88  die  Spannung  des  Rflckfadens  den  Vorderfaden  in  Schleifenform  auf  die 
Rückseite  zieht.    Figur  620  giebt  die  Rückseite  der  Stichart  wieder. 


Fig.  619. 


Fig.  620. 


Fig.  621. 


Flg.  622. 


6i 
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Flg.  628. 


b)  Der  Ketten-,  Tambourier-,  Grob-  oder  Crochetstich  ist  durch 
Fig.  621  gekennzeichnet;  seine  Herstellungsarten  auf  der  Maschine  sind  bereits 
weiter  o^n  (S.  984  bis  987)  ausführlich  beschrieben  worden. 

c)  Der  Feston-,  Languetten-  oder  Knopflochstich  (Fig.  622)  geht  aus 
dem  Kettenstich  hervor,  wenn  der  die  Schleife  bildende  Faden  nicht  durch  den- 
selben StichpoDkt,  durch  welchen  er  nach  der  Schauseite  geführt  ist,  wieder 
auf  die  Rückseite  zurückkehrt.  Dieser  Stich  wird  vorzugsweise  als  Randein- 
fassung der  Stickereien  verwendet  Der  Doppelfestonstich-  ist  durch  Fig.  623 
gekennzeichnet. 


4.  Die  Stickmascllliieil  (machines  ä  broder,  brodeuses;  embroidering" 

machines)  '). 

Die  Arbeitsverfahren  der  Handstickerei  sind  solche,  welche  sich  leicht  auf 
die  Maschinenarbeit  Übertragen  lassen;   doch  wird  die  Maschinenstickerei  sich 


^)  Th.  de  Dillmont,  Encykl.  d.  weibl.  Handarbeiten.  Domach  (Elsass), 
S.  77  bis  174  m.  Abb. 

')  Hugo  Fischer,  die  Stickmaschine.  Civilingenieur  1877,  S.  417;  1878, 
B,  431;  1880,  S.  463  m.  Abb.  •—  Derselbe,  technolog.  Studien  im  sächs.  i^geb., 
Leipzig  1878,  8.  22.  —  J.  Jäk,  die  rationelle  Behandlung  der  Stickmaschine 
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XIV.  AlMchnitt 


naturK«mB«  mit  der  Huaenberttellniift  gleichKrtiger  Eneagnine  befum. 
Eine  Steigerang'  der  LeiataneBAhigkeit  der  Huebioe  gegenfiber  der  Hand  iit 
einm^  mOglich  durch  VerTielfUtigung  der  gleichzeftig  arbdteDden  Werktmin. 
welcbe  also  gleicbieitig  eine  grone  Z&til  (bii  Ober  SOO)  anter  rieb  koD|Tiintn 
Uurter  iticbeD,  oder  aber  darch  ErhOhang  der  Arbeit^eaehwindigkrit.  Der  mtE 
Weg  ist  bei  den  PlattetichitickmaBchiiieD  and  ihren  Verwand  ten,  der  iweite  bei  dn 
Tambonriermuchinen  eingeicblagen  worden.  Der  Plattatich  wird  anfMiKkicn 
erzeugt,  welche  mit  kunen.  Ketteneticb  und  Doppelttepptticb  anf  Maieliin», 
welche  mit  sc«,  endimen  FKden  arbeiten,  wie  die  gewSbnliche  NUimaechiiie.  !b 
fa«t  ollen  fllien  i»t  dabei  der  tn  beitickende  StatT  in  einem  Babmen  antgetpannt, 
wetcber  nach  Mougabe  de«  Hnaters  bewegt  wird,  w&hreod  die  N&hmaKhiiieB 
an  ihrer  Stelle  bleiben.  Der  amgekebrte  Fall,  bei  welchem  der  Stoff  fe«t  liegn 
bleibt  ond  die  Nftbmatcbinen  bewegt  werden,  kommt  seltener  tof. 


A.    HeUnaim'Bohe  oder  Platt 

Sie  wurde  1829  von  Josna  Heilmann  erfunden,  demselben,  welcher  dertb 
die  Erfiodong  der  EämmmaKbine  (8.  403)  berühmt  geworden  mü.  Pas  <* 
bestickende  Qewebe  g  (Fig.  624]  ist  bei  dieser  Maschine  in  einen  Rahmen  r  ns- 

ffetpannt,  welcher  in  lotrechter  Lage  so  montiert  ist,  daae  er  in  »einer  Ebspe 
rei  bewegt  w«^en  kann;  mittels  eines  Fantogntphen  wird  ibm  nach  VtHsehnft 

and  ihrer  Apparate  in  ihrem  Betriebe.  IT.  Aofl.  St.  Qsllen  (Altwegg-Websr) 
1880.  —  Ernst  Hflller,  Nenernngen  an  Stickmascbinen,  D.  p.  J.  IbST,  SK» 
160  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1BB9,  372,  150,  IBS,  &76  m.  Abb.  —  £.  B.  Cburch, 
Artistic  embroiderj,  coutaining  Practical  Initmctiona  in  the  Omamental  Brancbn 
of  Needterwork.  New- York.  —  Etndes  sar  I'exposition  de  1876,  publik  F" 
les  redacteors  des  Annalei  da  Oänie  civil.  Paris,  toI  III,  pa«.  SlOff. 
1}  D.  p.  J.  183S,  59,  S  m.  Abb.  — '  Bull,  de  Mnlbausen,  VIII,  lOf. 
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einer  Masteneiohnang  (Patrone)  vor  jedem  auszufahrenden  Stich  eine  solehe 
Bewegung  erteilt,  das«  die  richtigen  Stellen  des  Gewebes  vor  die  Spitzen  der 
in  wagerechten  Reiben  angeordneten  Nadeln  n  kommen;  diese  Nadeln  sind 
beiderseitig  zugespitzt  und  haben  das  Öhr,  durch  welches  der  Stickfaden  f  ge- 
zogen ist,  in  der  Mitte  (ygl.  Fig.  625);  sie  werden  von  zwei  Systemen  kleiner 
Zangen  z^  «^  geführt,  welche  auf  zwei  zu  beiden  Seiten  des  Stickrahmens  wage- 
recht Terschiebbaren  Wagen  tri  w^  angeordnet  sind;  der  eine  Wagen  führt  die 
Nadeln  herbei,  stiebt  sie  durch  das  Gewebe,  der  andere  fasst  sie  und  zieht  sie 
bis  zu  genügender  Anspannung  der  FUden  durch  und  umg^kehrt^ 

Das  Ein-  und  Ausfahren  der  Wagen,  deren  Weg  dem  Fadenverbrauch 
entsprechend  zu  vermindern  ist,  bewerkstelligt  der  Arbeiter  durch  Drehen  an 
einer  Handkurbel  (weshalb  die  Maschine  wohl  auch  als  Handstickm aschine 
bezeichnet  wird),  welche  mit  einem  Wechselrftdergetriebe  in  Verbindung  steht, 
wobei  die  Umsteuerung  des  Wechselrftdergetriebes  durch  Fusstritte  erfolgt.  Mit 
dem  durch  Fusstritt  bewegten  ümsteuerraide  sind  gegabelte  Hebel  in  Verbindung 
gesetzt,  welche  dann  durch  die  Stangen  «i  9^  die  Excenterwellen  e  drehen  und 
dadurch  das  jeweilige  Offnen  der  Nadelzangen  oder  Kluppen  ir  bewerkstelligen, 
während  nach  Freilassen  der  Zangenhebel  die  Federn  x  den  Schluss  herbei- 
führen. Die  Einrichtung  der  Spanndrahtbewegung  ist  wohl  durch  die  2  ver- 
Bchiedenen  Stellungen  dx  df  in  Flg.  624  links  und  rechts  genügend  gekennzeichnet. 
Die  Schutzbretter  b  dienen  während  der  Wageneinfahrt  zur  Stützung  der  schlaff- 
werdenden Stickfäden.  Wegen  aller  weiteren  Einzelheiten  muss  auf  die  oben 
(S.  1018,  Fnssnote  2)  angegebenen  Quellen  verwiesen  werden. 
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Flg  -617. 


Zur  Aofahme  des  mit  den  Mustern  zu  bestickenden  Stoffes  tiäat  der  Rahmen 
(Gatter)  r  vier  (bei  8reihigen  Maschinen  6)  Stoffwabsen  oder  Warenbäume  Wx 
bis  w^  Fi^.  626,  627.  Dieselben  sind  paarweise  zusammen  gehörig,  und  zwar 
so,  dais  die  oberen  den  rohen  Stoff,  die  unteren  den  bestiekten  Stoff  aufnehmen, 
nachdem  derselbe  während  der  AuslÜhrung  des  Stiokens  zwischen  beiden 
Walzen  bei  g  auagespannt  war.  Jede  dieser  Stoffwalzen  ist  an  ihren  Enden 
drehbar  gelagert  und  mit  einem  Sperrrade  a  versehen,  um  sie  beim  Auf-  oder 
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Abwickeln  von  StoiT  in  jeder  beliebigen  Luge  leicht  und  ticher  feBtitelltn  aai 
den  Stalf  senlleend  straft'  fpannen  zu  kOonen,  Pilr  die  seitticbii  Aiitpaiisut)[ 
dienen  in  der  Regel  die  durch  Sc braubenspi adeln  mit  dem  Rubinen  rerbundeHi 
Spannbacken  b,  welche  mit  Häkchen  veraehen  sind.  Zur  VerbQtuDg  de«  Durtb- 
biegen»  der  langen,  verfaSiltnisniÜReig  dQnneti  Stoffwulzen  sind  bei  grOucm 
IiBngen  der  Stickmaet  hinen  mehrere  Stützpunkte  anzubriogen.  Diesellien  mllBni 
so  bomtruiert  «ein,  daes  sie  nncb  der  Terän  der  liehen  Dicke  der  Staffwnlten  ela- 
geatellt  werden  kOnnen,  ihre  Höhenlage  also  au  regeln  ist,  und  bo,  dua  dw 
Auf-  und  Abwickeln  des  Stoffes  in  keiner  Weise  dorch  die  Stüttpnnkte  p- 
hindert  wird. 

Der  Stickrahmen  r  mnsa  nun,  wenn  er  beim  Sticken  durch  den  P*nl»> 
grapben  von  einem  Punkte  ena  verschoben  wird,  in  «einer  St'>tf>'l"'i''  -»niL 
parallel  mit  sich  selbst  geführt  werden;  er  muss  also  in  Hagerei-Ii'< 
frd  zu  verschieben  sein,  zu  welchem  Zwecke  er  s.  B.  sich  auf  Roll-, 
and  die  Stützrollen  mQssen  beide  sich  stets  gleich  viel  in  lotreciir 
bewegen.  Dies  lässt  eich  z.B.  durch  die  in  Fi  pur  626  dargeitellte  A 
form  erreichen,  bei  welcher  die  beiden  Hebel  h,  A,  durch  mittels  gc-jijinBl'i 
Stahlbänder  gekuppelte  Rektoren  miteinander  in  Verbindung  gebimcU  i 
Die  Gegengewichte  y,  y,  soi-gen  daljei  für  den  Gewiclitsaivgleicb. 


»Die  Verstellung  des  Rahmens  r  durch  den  Pantographen  «der  Slordt- 
ichnabel  p  zeigt  nun  Figur  638.  Die  MusterTorlage  oder  Schablone  a  iit  ia 
entsprechender  Vergröaserung  (meist  im  6  fachen  Maspstabe  der  auttnfOhicndn 
Stickerei)  an  das  Schablonenhrett  angestiftet  und  auf  ihr  sind  Kämtlirhe  Stieb- 
punkte  hervorgehoben,  welchen  in  entsprechender  Reihenfolge  die  vom  Stitkv 
gefSbrle  FahrrpitKe  j  des  Storchschnabels  folj^t.  Der  Pantograph  ist  im  U>- 
schin  enges  teil  bei  m  gelagert,  während  in  dem  Rednktionspunkte  bei  r  der  i( 
der  eben  beschriebenen  Weise  beweglich  aufgehängte  Rahmen  freih3ngend  ■»• 
geschlossen  ist.  Es  bewegt  sich  also  der  Rahmen  genau  entsprechend  dfn 
Fahrstifte,  jedoch  nur  im  verkleinerten  wirklichen  Masse;  wird  daher  der  F•k^ 
stift  and  damit  der  Rahmen  aufwärts  bewegt,  so  wird  nsturgemfiai  der  Stick 
genau  parallel  ausgeführt  werden,  jedoch  in  der  entg^engeselzten  KichUag; 
es  ist  deshalb  immer  das  Muster  in  „Eopfstellung"  auf  dem  Brette  anfgehefteL 
Zur  Erleichterung  des  Betriebes  wird  das  Gewicht  des  Rahmens  nnd  de«  P>al>- 
gra^hen  thunlichst  ausgeglichen.  FQr  das  Ausgleichen  de«  PttntograEdiee- 
gewichtes  kann  z.  B.  die  in  Figur  6tS  dargestellte,  wohl  obne  weitere  W«t« 
verständliche  Einrichtung  dienen. 


Stickniiiachin 
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Bb  Hegen  nun  mehrere  Versuche  Tor,  nucb  die  Bewegung  iles  Rahmena 
fibltthltig  Ton  der  Maechine  aiiifähren  zu  lossea,  so  daas  dann  der  gi> 
faulte  Sticker  darch  blosse  AursicbtsperBonen  ersetzt  «erden  ttSnnte;  die  Auf- 
ingung  und  Gewtcfatsaaagleicbang  des  Rabmens  ist  dabei  die  gewöhnliche. 
Hl  Konstruktionen  ist  folgender  Oedankengacf:;  m  Oninde  gelwt:  die  Lage 
Bea  jdden  Punktes  ist  beAtimn)t  durcb  seine  Abscisge  und  seine  Ordinate,  um 
•0  da«  Gatter  in  eine  bestimmte  Lage  tu  bringen,  ist  nur  nStig,  deniaelben  die  be- 
imtnteVerscbiebiiDg  sowohl  inwagi^recbteralsin  lotrechter  Richtung  ku  erteilen'). 

Diese  Verschiebungen  können  z.  B.  venmlnist  werden  durch  Daumenscheiben, 
dche  auf  lotrechten  und  wagerechten  Wellen  aufgotiteckt  sind  und  auf  Be- 
_  _  «heliei  wirken,  oder  man  bringt  die  Verschiebungen  dnrch  '1  geschaltete 
■Usysteme  mit  Rollen  ron  verschiedener  Grüsae  hervor,  welche  wie  die  Rollen 
'    BSchsen    der    Scbaftnta^chinen    der    Webstühle    tu    einer    endlosen    Eette 

nigt  sind.  An  dem  Stickmascbinengatter  ist  dann  seitlich  ein  Rahmen 
»gebracht  mit  einer  wagerechten  Leiste  und  einer  aenkrechten.  Dan  eine 
oUeiwjbteni  wirkt  auf  die  wagerechte  Leiste  und  bringt  also  die  lotrechten 
enchiebitugen  hervor,  während  die  wagerechten  Terschiebimgen  das  zweite 
DllensjTBteni  verorsncht.  Hierbei  sind  natürlich  Federn  oder  Gewichte  not- 
!Ddig,  welche  das  fortwährende  Anliegen  des  Habmens  an  die  Rollen  be- 
■rks  teil  igen. 

Die  beiden  vorstehenden  Bauarten  sind  nur  für  einfachere  Muster  mit 
[H-t eil  brauch t>ar,  wahrend,  wenn  die  Konstruktionen  auch  fQr  reichere  Muster 
iwendbar  iein  tollen,  man  eich  der  Jacquard-Einrichtung  bedienen  ntuts. 
e  gestattet  zudem  ein  viel  rascheres  Vorrichten  der  Maschine  fnr  ein  neues 
attet,  weil  hierzu  nur  da^  Einhängen  einer  neuen  Jacquardkette  nötig  ist. 
lerb«  musi  man  natürlich  xwei  Systems  verwenden,  eines  für  den  Absciesen- 
Bg,  eines  für  den  W^  in  der  Ordinatenricbtung.  Entweder  l)ringen  dabei 
C  Nadeln  des  Jacquardgetriebei  an  den  Mosch  inen  rahmen  angescblosiene 
ftken  mit  einem  um  immer  gleichen  Winkel  ausschwingenden  Qebel  in  ent- 
itaprechend  weiter  Entfernung  von  dem  Drehpunito  in  Verbindung,  oder  aber 
wird  »on  einer  konstanten  Verschiebung  auf  den  Rahmen  nur  ein  Teil  über- 
aßen and  zwar  mehr  oder  weniger,  je  nachdem  ans  einem  übertragenden 
iTMchengliede  weniger  oder  mehr  Platinen  durch  die  Jacquardschnuren  heraus- 
»Ogen  werden,  daiielbe  also  um  einen  kleineren  oder  grosseren  Teil  verkürzt 
Orden  ist. 

fe  der  Stiekmaschine  bei  gleii 
tmindem*),  kann  man  den  Aufzug  der  Fäden 
ilben  auf  einen  Haspel  oder  diircb  Abzugawalze 
Men.  Für  bessere  Ware  benuttt  man  aber  imn 
UXag,  weil  durch  die  Hilfs-  und  Führungs Vorrichtungen  der  z 
kdeo  viel  iii  sehr  angegriffen  wird. 

Zweck  neuerer  Bestrebungen  i*t  der,  cllmtliche  Bewegungen  der  Platt- 
iehatickmuchine  von  der  Maschine  aolbstthätig  ausfDhren  zu  lassen,  wobei 
W  fench  da«  Offnen  und  Schliessen  der  Nadelzangen  und  die  Umsteuerung  des 
'ageaf  eelbstthfitig  erfolgt i  letztere  muss  natürlich  von  der  regelbaren 
«Dnaog  der  einzelnen  Fäden  abhilngig  gemacht  werden. 

OretBCnverh&ltniase  und  Leistong.  Die  Nadeln,  deren  Gesaratiabl 
n  800— 450  hetiägt,  «ind  in  2  oder  Ü  (seltener  4  oder  5)  Heiheu  oder  Etagen 
bereinander  angeordnet  (zwei-  und  mehrreihige  Maschinen);  dabei 
liwankt  der  Rapport,  d.  i.  der  durch  die  HustergrOste  bestimmte  Abstand 
reier  Nadeln  oder  die  Nadelteiliing  »wischen  IH  und  tl  mm  ["/t"  """^  2" 
Lcbaiicli);  er  wird  auch  heute  noch  vielfach  in  Vt  Zollen  fächsisch  1 1"  =^  23,7  mm) 
ncegeben.  Die  Länge  der  Nadelechienen  schwankt  zwischen  ^,4  —  5,1  nt;  am 
lErindi liefasten   i>t  */•  l^=  24  min)    Rapport   und  t.i  m  M tisch i ne nl An ge.    Bei 


dch  langem  Fadenauszuge  zu 
auch  durch  Aufwickeln  der- 
I  oder  Spannleisten  erfolgen 
er  noch  den  langen  Faden- 

I  verstickende 


*i  Tgl.  E.  HflUer. 
— -uAbb. 

t  p.  J.  18Sy.  i■^ 


Neuerungen 
>,   155;  188:. 


in  Stickmnschine 
Sw,   171   m.  Abb. 


1,    D.  p.  J.  ISSr.  265. 
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«tandUcfa'(iaO— 310)  machen,  wobei  jedcKih  die  Nebenarbeiten, 
tignng  der  Stickf&den,  Eitnetzen  neuer  Nadeln,  EHnAdelii  der  Nadela  o.  i(L 
von  Anderen  Hilfsarbeitern,  meist  erwacheenen  Arbeiterinnen  beiw.  Eintei 
beeorfft  werden.  Aaf  1  Sticker  kommen  1-  2,5  Oetailfinnen.  Da  die  Sentfllm; 
eine«  Plftttttjobe«  jedesmal  2  Wagen  ei  nfahrien  erfordert,  m>  vermag  eingeilM 
Sticker  etwa  800^750  Stiche  in  einer  Minute  lu  rollenden,  wfthreiia  a" 
geübte  WnMitickerin  in    derselben  Zeit    nor   etwa  10  Plattstiche  aotnAhRi 

Hohr-  and  Feitonnieiapparate').  Bei  den  inr  Anfertigung  dnrcli- 
broehener  Stickereien  nötigen  Bofarabeiten  finden  jetzt  haapteKclilifä  dl«  tu- 
fachen,  Tieraeitig  pjramidaien  Ablen  oder  Bohrer  Verweadang,  welche  bei  ia 
Wageneinfahrt  den  aafgeipannten  Stoff  durchttecheo  und  dadurch  OfiboBgti 
von  bestimmter  GrOste  eraeagen.  Die  Bohrer  liod  an  Scbienea  befestigt,  «dc^ 
den  Kadelachienen  parallel  laufen  nnd  wfthrend  des  Stickens  hinter  dieaefttlegl 
werden  (Tgl.  Fig.  637,  S.  1022).  Sie  dienen  sowohl  zur  Enengnng  mnder  Lfielia, 
als  Iftnglicher  SchlitBB.  Die  genaue  Form  der  Bohrcngen  wird  durch  Uaitieta 
der  Lochr&nder  erseagt  Die  LScber  werden  dabei  vielfach  durch  stem-  o4tr 
liekzackfQrmige  Fadenfüllungen,  sog.  Spinnen  verliert.  Hierbei  sind  in 
Arbeitsverfahren  in  antersoheiden ,  die  Bohrarbeit,  bei  welcher  die  idm 
fertig  gestellten  Öffnungen  durch  Ginsiebeo  dar  Spinnenfllden  gefOllt  woiln. 
und  die  Spachtelarbeit,  bei  welcher  die  Spinnen  flott  liegend  »nf  denStoh 
gearbeitet  werden  nnd  erst  nach  Tollendaeg  der  Stickarbeit  der  Stoff  hinter  da 
Spinnen  mit  der  Schere  ansgeeehnitten  (gespachtelt)  wird. 


1%.  ut.  FiK,  eao.  Fl«,  an. 

FOr  Festonnierongen  bat  die  Voigt'icbe  Vorrichtang  nhrgrcaeTc^ 
breituDg  gefanden*).  Figuren  6S9  bis  681  teigen  3  Stellungen  dw  hiR^ 
Terweodeten  Werkcenge,  welche  während  der  Vollendung  eine*  Stiches  ucb- 
einander  eingenommen  werden*].  Vor  jeder  Nadel  sind  an  swei  dicht  nr  ilti> 


m.  Abb.  — 


tschtr,ia 


>]  JKek,  a.a.O.,  S.  S3— 97,  S.  87—83 
i  CiviUngenieor"  1878,  S.  431,  442  m.  Abb. 

3A.  Voigt  in  Cbemnits,  betw.  «eine  Nachfolgerin  „Hascbineafstint 
"  in  Kuppel  •Chemnita  haben  sich  um  die  Dnrcobildnng  nnd  die  y"* 
brmtuDg  der  SÜokmaachinen  aller  Oattnngen  in  Deateehland  sehr  vetdi«» 
gemacht. 

■)  Hugo  Fisoher,  Artikel  „Sticken"  in  KarroarMh-Heereni'  tadnuKOM 
WCrterboch^^aiL  Aufl. 
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Stoff  liegenden  Schienen  swei  Finder  a  b  befestig,  swiachen  denen  der  Siick- 
faden  Yom  Stoff  nach  der  Nadel  iQhrt.  Wird  Finger  a  entlang  der  Linie  ax, 
Finger  b  entlang  b  y  (Fig.  629)  bewegt,  so  kommen  sie  in  die  Stellung  Fig.  680 
und  riehen  den  Faden  zu  einer  Schleife  ans.  Der  einfahrende  Wagen  sticht 
die  Nadel  bei  1  durch  den  Stoff,  es  findet  die  Yerstellung  des  letiteren  derart 
statt,  dass  der  Stichpunkt  2  (Fig.  631)  in  die  Nadelbahn  su  liegen  kommt  und 
die  vom  Hinterwagen  zurflckgeftlhrte  Nadel  den  Faden  in  diesem  neuen  Punkt 
dnrch  den  Stoff  hindurchführt.  W&hrend  nun  der  ausfahrende  Vorderwagen 
die  Nadel  mit  dem  Faden  auszieht,  kehren  die  Finger  auf  ihren  Wegen  xa 
bezw.  yb  (Fig.  681)  in  die  Anfangslage  629  zurück  und  die  yon  ihnen  frei- 
gegebene Fadenschleife  wird  von  dem  durchgezogenen  Faden  gefangen  und 
straff  geK(^n.  Die  Bewegung  der  Finger  bewirkt  der  ein-  oder  ausfahrende 
vordere  Stickwagen  mit  Hilfe  entsprechender  EurvenfÜhrungen,  wenn  sich  der- 
selbe in  der  Nähe  des  Stoffes  befindet. 

Einfädeln  der  Nadeln.  Eine  Fädlerin  f&delt  stündlich  durchschnittlich 
860  Nadeln  ein,  wobei  der  geschlungene  Knoten  der  durch  Figur  625  (S.  1014) 
gekennzeichnete  ist;  sehr  geschickte  Arbeiterinnen  bringen  es  auf  500.  In 
neuerer  Zeit  sind  auch  Ei nfädelm aschinen  weiter  ausgebildet  worden*)  und 
haben  sich  für  grossere  Stickereien  ziemlich  eingebürgert.  Der  Faden  wird 
hierbei  entweder  durch  einen  StOssel  durch  das  Ohr  in  Schleifenform  geführt 
oder  durch  ein  Häkchen  durch  das  Ohr  hindurchgezogen.  Die  neueren  Ma- 
schinen fädeln  etwa  25000  Nadeln  täfflich  ein.  Die  Maschinen  sind  sowohl 
für  Fuss-  als  für  Kraftbetrieb  eingerichtet.  Bei  Kraftbetrieb  genügt  1  Person 
znr  Bedienung  für  4 — 5  Maschinen.  Raumbedarf  einschliesslich  des  Platzes  für 
die  Bedienung  1,5  mal  1,5  Meter. 

6m  den  Torstefaend  beschriebenen  Maschinen,  welche  mit  kurzen,  ab- 
gepassten  Fäden  sticken,  ist  die  Ausführung  der  Stickarbeit  unmittelbar  dem 
bei  der  Handarbeit  üblichen  Verfahren  entldint.  Diesen  Maschinen  gegenüber 
stehen  diejenigen  Stickmaschinen,  welche  die  Fäden  während  der  ktMi  un« 
mittelbar  einer  Anzahl  Spulen  entnehmen  oder  sogen,  endlose  Fäden  yerarbeiten 
und  Doppelsteppstich  bilden,  nur  wird,  wie  8.  1018  ;iuseinander^esetzt  ist,  die 
Spannung  der  Aden  so  geregelt,  dass  der  Stich  auf  der  Schauseite  den  echten 
Plattstieh  nachahmt  (vgl.  Fig.  620).  Wie  der  Stich,  so  rind  auch  die  zur  Er- 
zeugung desselben  notwend%en  Werkzeuge  der  gewöhnlichen  Nähmaechine 
entldbnt.  Hierbei  kommen  die  beiden  Systeme  Greifer  und  Schiffchen  in  Betracht. 
In  Aufnahme  sind  bis  jetzt  jedoch  hauptsäohlich  die  Schiffchen  gekommen. 

B.   Söhiflblieiinuwoliinen'). 

Bei  den  Schiffchenstickmascbinen  befindet  sich  die  Nadel  auf  der  Vorder- 
seite, der  ÜnterfadenfÜhrer  auf  der  Rückseite  des  Stoffes,  welcher,  wie  bei 
Heilmann,  in  einem  senkrecht  stehenden,  durch  einen  Storchschnabel  beweg- 
baren, beriehentlicb  einstellbaren  Rahmen  ausgespannt  ist.  Die  gleichartigen 
Werkzeuge  sind  stets  in  einer  grosseren  Anzahl  reihenweise  an  gemeinschaft- 
lichen Trägem  angeordnet;  die  Nadeln  auf  beweglichen  Wasen,  die  Ünter- 
fadenfÜhrer teils  auf  solchen,  teils  auf  fest  mit  dem  Gestelle  ferbondenen 
Schienen.  Die  Wagen  tragen  die  Fadenspulen  und  Spann-  beriehentlich  Ab- 
sngsnrorrichtungen  rar  die  Fäden  bei  der  Sticbbildung.  Die  Bewegung  der 
Nadelwagen  und  ÜnterfadenfÜhrer  erfolgt  selbstthätig  durch  die  meist  mit 
Elementwkraft  betriebene  Maschine,  die  Einstellung  des  Stoffrahmens  durch 
den  Sticker  mit  dem  Storchschnabel.  Nach  jedem  Wagenansscbube  wird  die 
Bew^gungsemleitnng  unterbrochen  und  erst  nach  erfolgter  Rahmeneinstellung 


>)  D.  p.  J.  188«,  »»,  496  m.  Abb.  —  D.  B..P.  Ho.  40446,  41968,  48740, 
50024,  61862,  66513, 

*)  Hugo  Fischer,  CiTilingenienr  1880,  8.  463  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1884, 
264,  60;  1887,  965,  160;  1889,  272,  150,  193,  076. 
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dnroh  den  Arbeiter  wieder  hergestellt.  Infolge  der  nnmittel baren  Entnabm« 
des  Fadens  von  der  Spule  und  der  Verwendung  besonderer  FadenspannTorrieb- 
tnng  kann  der  Wagen  weg  bedeutend  kleiner  sein,  als  bei  der  Stickmaschin« 
von  Heilmann,  wo  stets  der  ganze,  im  Anfange  etwa  1  m  lange  Faden  durch 
den  Stoff  gezogen  werden  mnss;  die  Zeit  fdr  die  Rahmeneinstellnng  bleibt 
dieselbe,  so  dass  bei  gleicher  Wagengeschwindigkeit  sich  eine  grossere  Stichxafal. 
also  eine  grossere  Leistangsfähigkeit  der  mit  endlosen  Fäden  arbeitenden  Ma- 
schine ergeben  mass. 

Um  beim  Umsteaern  thnnliohst  an  Zeit  zu  gewinnen  und  es  za  ermOglicbeD, 
dass  der  Sticker  seine  Augen  unausgesetzt  der  Zeichnung  zuwenden  kann,  uod 
besondere  Zeichengeber  fär  das  Umsteuern  und  Lftrmyorrichtangen  bei  F^^en- 
risB  u.  B.  w.  angeordnet  worden. 

Das  Schiffchen  erhält  bei  der  Stichbildaog 
entweder  eine  geradlinig  hin-  and  hergehende 
Bewegung  oder  eine  kreisbogenfOrmige  Schwingong. 
Für  den  ersteren  Fall  zeigt  Figur  632  eine  Ans- 
führungsform ;  hierbei  wird  für  sehr  kleinen  Rap- 
port (enge  Nadelteilung,  S.  1017),  um  an  Plati 
zu  gewinnen,  die  Schiffchenbahn  geneigt  oder 
auch  lotrecht  gelegt.  Die  Spulen  werden  nach 
Art  der  Ereuzspulen  (S.  492)  auf  besonderen 
kleinen  Maschinen  gewickelt  und  beim  Stickm 
aus  ihnen  der  Faden  von  innen  heraus  ab- 
gezogen, so  dass  aussen  kein  loser  Raum  entsteht, 
wodurch  ein  Lockern  der  Spulen  vermieden  wird. 
Als  Beispiel  fflr  die  Sohiffchenstickmaschinen 

febe  ich  im  Folgenden  die  Beschreibung  &n& 
chiffchenstickmasehine  von  Martini  und 
Comp.*),  bei  welcher  die  Schiffchen  eine  kreisbogenfOrmige  Bewegong 
erhalten. 

Für  den  Antrieb  der  bewegten  Teile  sind  Kuryenscheiben  möglichst  rer- 
mieden  und  fast  ausschliesslich  Kurbelmechanismen  angewendet,  was  der 
Konstruktion  viel  Vertrauenerweckendes  verleiht  und  einen  raschen  Gang  ohne 
StOsse  erlaubt. 

Um  die  Geschwindigkeit  der  Maschine  dem  jeweiligen  Bedürfnisse  anpasen 
zu  können,  ist  zwischen  Wellenleitung  und  Stickmaschine  ein  Vorgelege  mit 
Riemen  kegeln  eingeschaltet,  und  kann  der  Arbeiter  den  Riemen  von  seinem 
Platze  aus  durch  Drehen  an  einer  Handkurbel  verschieben.  Die  Geschwindigkeit 
beträft  etwa  70  Stiche  in  der  Minute.  Der  Antrieb  der  Maschinenhauptweile  .4 

feschieht  durch  eine  Reibungskuppelung,  welche  von  dem  Sticker  mitteis  zweier 
usstritte  ein-  und  ausgelost  werden  kann.  Durch  den  Fusstritt  zum  Abstellen 
der  Maschine  wird  gleichzeitig  auch  eine  Hebel  Verbindung  in  Th&tigkeit  versetst, 
welche  den  Storchschnabelarm  zwischen  zwei  Schienen  festklemmt ,  was  für  den 
Sticker  bequem  ist  und  wesentlich  zur  Schonung  der  Zeichnungen  heitifigi 

Die  übrigen  Bewegungsmechanismen  sind  durch  die  Figuren  633  bis  637 
wiedergegeben. 

Der  Nadelwagen  a  trägt  die  in  zwei  Reihen  auf  den  Schienen  b  angeord- 
neten Nadeln,  welche  bei  ihrer  wagerechten  Verschiebung  den  lotrecht  in  einem 
Rahmen  ausgespannten  Stoff  durchstechen,  wobei  der  Stoff  sich  gegen  die  Stich- 
platte d  stützt.  Diese  wagerechte  Verschiebung  wird  dem  Nadel  wagen  durch 
Kurbel  und  Lenkstange  c  von  der  Hauptwelle  A  aus  erteilt.  Hinter  dem  Stoffe 
sind  die  mit  den  Nadeln  zusammen  arbeitenden  beiden  Reihen  Schiffchen  anf 
einem  Wagen  untergebracht,  welcher  aber  für  gewöhnlich  fest  steht  und  bloa 
zum  Zwecke  des  bequemen  Aufspannens  von  neuem  Stoff  und  zum  „Bohren**  von 
Lochern  zurückgezogen  werden  kann. 

Die  Schiffchen  schwingen  um  senkrechte  Achsen  und  enthalten  in  ihrem 
Inneren  die  mit  dem  Hinterfadon  bespulten  Lauf  spulen.    Der  Faden  verllift 

0  D.  p.  J.  1884,  254,  60  m.  Abb.  —  Z.  d.  Ver.  d.  Ing.  1884,  a  989  m  Abb. 
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daa  Sohifichea  durch  da«  in  der  Drehachse  liegende  Loch  de«  Sichenrngabfisela. 
Hierdurch  ist  errnoht,  daw  der  Faden  aetlMt  irtUtrend  der  Bewegung  des  SoDiff- 
cheni  gleiehmSaaig  geipannt  bleibt  und  nur  dann  abgeiogen  wird,  wenn  etwa« 
zur  Stiobbildung  gebraucht  wird.  Die  Nahttnldnug  kommt  in  demelben  Weiie 
ZQ  itande,    wie  bei   der  gewöhnlichen  NAh matchine.    Beim  ZarOchgehen  der 

Fig.  633. 


Nadel  bildet  der  Vorderfaden  eine  Schlinge,  welche  von  der  Spitie  de«  »chwin- 
genden  SehiSbhenB  erfawt,  ansgetogen  und  ßber  den  Vorrat  de«  Hinterfadent 
M  weit  ObM^fahrt  wird,  dau  er  beim  Anziehen  Tollend«  Ober  den  Spnlentrlger 
•cbltlpft.  Die  «ebwingende  Bew^ang  mus«  deshalb  grijeser  als  180°  sein,  «ie 
iat  im  Yorlieeenden  Falle  in  220"  gewählt  worden.  Die  Einleitung  dieaer  Be- 
r  ge«chieht  nun  auf  folgende  Weiee  (Fig.  635  o.  638):  dnroh  »wei  Kurbel- 
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•chleiren  t  und  f  wird  ron  der  Hauptwelle  A  am  cuDllcbat  die  g^rOpAc  Wtlk 
g  (getrieben,  von  dieser  ans  dann  die  Schiene  A,  welche  darch  ein  SjttRH  <N 
Parallelkurbeln  gezwungen  igt,  parallel  ed  sich  seihet  zu  schwingen  (vgl.  Fig.UJ 
»ad  634).  Es  beechreibt  ftlao  jeder  Paukt  einen  Kreiibc^en,  wie  wirbt  m 
m  and  616  panktiert  angegeben  eind.  Diese  Kreisbcwenbewmung  «ird  nit 
Hilfe  ron  LenKttaogen  anf  die  an  den  unteren  Enden  der  Schi  Beb  enkoibulM 
befindlichen  Kübeln  übertragen. 


Die  Fühmn«  nnd  Spannung  des  Vorder-  oder  Nadeirodens  l&srt  ^-^ 
erkennen:  von  den  Heizspulen  ■  ist  der  Faden  durch  die  Bremeen  k  ona  iw 
Faden anzugBchiene  '  nach  den  Nadeln  geleitet  Die  Bewegung  der  Schieoe  I 
fOr  den  Fadenanzug  geachieht  durch  die  Bew^nng  des  Nodelwagen«  a.  B 
atOBsen  Stellschrauben  desulben  n,  o  bei  ihrem  Bin-  und  Hergänge  an  ein  ditb- 
bares  Segment  m,  welches  dann  durch  seine  obere  Leitbabn  die  FflhmngtroH^ 
und  damit  den  Hebel  l  schwingen  l&sst  Der  obere  nnd  untere  Anios  '''"' 
durch  Euppelatongen  j  miteinander  verbunden  and  der  genanen  Regeleng  ^ 
Anniges  wegen  die  Führungsschienen  in  der  Bicbtang  des  Halbnteaseit  tv 
st«>llb&r  eingerichtet.  W&brend  des  Zuziehens  der  Fadenscblinge  stfltri  sich  da 
Stoff  gwen  die  Stoffdrflck erschienen  p.  Die  Klemmung  zwischen  d  nnd  f  JS^ 
"  'ich  aufgehuben  werden,  wenn  der  Stoff  bewegt  wird;  dieee  AiulOi^^ 
welcher  an  der  Lenkstange  «  befeetigt  ist 
Fig.  637  leigt  den  HilfMppus' 
zam  Btosaen  von  LOchem  in  den  « 
"'^  bestickenden  Stoff  («om  ,Bohreo*|; 
dieser  Bohrapparat  ist  ant  (jw" 
HinterwBgen  angebracht  und  ^ 
nen  die  StoffdrQekeracbienen  p  ^^^ 
seitig  aU  Bohrlatte  (rgl.  8. 10l8|. 


natürlich   aufgehuben   werden. 
geschieht  durch  den  Voriprung 


Anhang!  Vle  Berstalliiiiff  der  Luft  oder  XiapItteB'). 

In  neuestet  Zeit  ist  es  gelungen,  die  sog.  ecblen  genihten  Handepiti*" 
auch  aaf  mechanischem  W^e  henuatelleu.    Die  Figuren  63S  bis  640*)  te^ 


')  Z.  d.  Ver.  d.  Ing.  1890.  S.  750.  —  C 

')  Diese  Hnster  und  geistiges  Eigentum  d 

ind  einer  artist.Beil.  der  Leipi.  Monatschr 


p.  J.  1891,  280,  291  m.  Abb. 
ir Firma  Wetter  &  Co.  in  SLGaUen 
fürTextil-Ind.  1888  entnommen. 


H 
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aolche  auf  der  Btickmucbine^hergestellte  aog.  LuftipitzeD.  Hui  bsHichnet  mit  dem 
Unmeii  LnfUpitie  oder  Atzipitze  eio  Eneugnia,  welchea  dndarch  eriiaiten 
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wird,  dass  man  mit  der  Nadel  aaf  mechanischem  Wege  einen  Gmndstoff  beitickt, 
der  nach  VoUendanff  der  Stickerei  zentOrt  wird,  so  dau  nar  noch  das  durch 
die  Nadel  erzengte  Fadengebilde  —  die  Spitze  —  zarückbleibt 

Die  baumwollenen  oder  leinenen  Muster  werden  entweder  anf  Wolle 
(Cröpe  lisse)  oder  bei  feinerem  Master  anf  Seide  gestickt,  w&hrend  die  seidenen 
Master  dann  auf  baumwollenem  Grande  £^tickt  werden.  Bei  der  spftteren 
Zurichtung  wird  dann  der  betr.  Grund  durch  Ätzlaugen  bezw.  Sftoren  oder  Kar- 
bonisieren herausgelöst  Die  Spitzen  sind,  damit  dabei  kein  Verspannen  n.  s.  w. 
eintritt,  auf  Porzellancylinder  gewickelt.  Über  die  möglichen  TrennnngsTer- 
fahren  der  einzelnen  Stoffe  Tgl.  S.  485.'  Wo  Pflanzenfasern,  tierische  Stoffe, 
Metalle  u.  s.  w.  gemischt  auftreten,  wird  Guttapercha  als  Sticksrund  genommoi, 
welches  dann  durch  ein  geeigoetes  Lösungsmittel  (Schwefelkonlenstoff,  Benzin 
u.  dgl.)  aufgelöst  wird. 

Das  Aussehen  der  Spitze  wird  mit  Ton  der  Wahl  des  Stiches  abhängig 
sein.  Im  Allgemeinen  yerffthrt  man  auf  der  Plattstichstickmaschine  in  der 
Weise,  dass  man  auf  dem  Grundstoff  zun&chst  ein  Halt  und  Zosammenhang 
gebendes  Gerippe  in  bekannter  Weise  hervorruft  und  dann  zwischen  dieselben 
Spachtelstiche  legt  und  zu  den  gewünschten  Ziergebilden  Terschlingt.  Die 
Steppstichstickmaschine  wird  besonders  angewendet,  wenn  es  sich  um  die  Hei^ 
Stellung  netzartiger  Luftspitzen  handelt.  Man  verfährt  hierbei  im  Allgemeinen 
in  der  Weise,  dass  man  auf  dem  Grundstoff  sich  kreuzende  Steppstiche  stickt 
und  die^e  wieder  an  den  Knotenpunkten,  wo  sich  die  einzelnen  Fftden  fibei^ 
decken,  so  umstickt,  dass  gewisse  Arten  von  Verknotungen  entstehen,  welche 
die  Steppstiche  nach  dem  Zerstören  des  Grundstoffes  in  ihrer  gegenseitigen 
Leige  halten. 

C.   KetteiiBtioh-Btlolanasohinen. 

Ffir  die  Kettenstich- Stickmaschine  sind  für  die  Stichbildung  sowohl  die 
Ohmadel  (S.  985),  wie  die  Hakennadel  (S.  984)  zur  Anwendung  gelangt;  be- 
zQgUch  der  Stichbildung  kann  also  auf  das  weiter  oben  Gesagte  verwiesen 
werden.  Bei  der  Ausf&brung  von  Stickereien  ist  aber  noch  zu  beachten,  dau 
die  Stichrichtung  sich  dem  Muster  entsprechend  fftaa  beliebig  ändern 
kann,  es  muss  deshalb  sowohl  für  die  Hakennadel,  wie  f&r  den  stehwingenden 
Schnepper  (S.  981,  985)  die  nOtige  Bewef^lichkeit  mit  den  zugehörigen  YTerk- 
zeagen  vorgesehen  werden.  Der  aligemeinste  Verlauf  der  Naht  wäre  der  einer 
Kurve;  es  kommt  deshalb  für  den  Transport  bei  jedem  Nahtelement,  einem  Stich, 
sowohl  eine  geradlinige  Verschiebung,  als  eine  Drehung  um  den  Winkel,  welcher 
von  zwei  aufeinander  folgenden  Stiebrichtungen  eingCMhlossen  wird,  in  Betracht 
Von  den  4  möglichen  Transportarten:  1.  Verschiebung  und  Drehung  der  Nadel, 
2.  Verschiebung  des  Stoffes  und  Drehung  der  Nadel,  8.  Verschiebung  der  Nadel 
und  Drehung  des  Stoffes,  4.  Verschiebung  und  Drehung  des  Stoffes,  finden  in 
der  Maschinenstickerei  nur  1.  und  2.  Anwendung,  4.  eignet  sich  für  die  Er- 
zeugung wenig  gekrümmter  Nähte  und  wird  bei  Nähmaschinen  benutzt,  3.  hat 
überhaupt  nicht  Anwendung  gefunden. 

Wird  die  Verschiebung  und  Drehung  der  Nadel  erteilt,  so  bedingt  dies 
ein  festes  Aufspannen  des  Stoffes  in  einem  Rahmen,  dagegen  eine  bewegliche 
Lagerung  der  Nadel,  so  dass  dieselbe  über  jede  Stelle  des  Stoffes  erführt  werden 
kann;  es  entstehen  hierdurch  die  Kettenstichstickmaschinen  mit  beweg- 
lichem Nadelarm.  Hauptvertreter  dieser  Gruppe  sind  die  Maschinen  von 
Voigt  und  von  Billwiller'),  die  namentlich  für  das  Besticken  ftouer  Flächen, 
z.  B.  in  der  Tüll-  und  Mullgardinenstickerei  geeignet  erscheinen.  Die  Ma- 
schinen, bei  denen  eine  geradlinige  Verschiebung  des  Stoffes  und  Einstellung 
der  Nadel  nach  Massgabe  der  Stichrichtun^  erfolgt,  haben  die  grOsste  Ver- 
wendung in  der  Mascmnenkettenstichstickerei  gefunden;  ihr  Hanptvertreter  ist 
die  Maschine  von  Bonnaz  in  Paris,  welche  mit  gleichem  Vorteil  cum  Besticken 

>)  Hugo  Fischer,  a.  a.  0.,  1880,  S.  470  m.  Abb. 
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^(roaser,  wie  kleiner  Zeugflächen  zu  rerwenden  ist.  Die  Arbeit  ^rd  rerein» 
facht  durch  W^all  der  Aufspannung  des  Stoffes  in  einem  Rahmen;  der  Stoff 
ist  nur  durch  einen  kleinen  Tisch  unterstützt  und  besitzt  auf  diesem  rolle  und 
freie  Beweglichkeit.     Die  Maschine  ist  infolge   der  hohen  Leistungsfähigkeit 


to 


<©      - 
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1)18  eti?ft  1600  Stiche  xnkintlicb,  gegenflber  20—25  Stieben  der  Handatichstickerei, 
namentlicb  auch  in  der  Hansind nstrie  sehr  yerbreitet.  Es  soll  daher  im 
Nachfolgenden  nur  diese  MaFchine  kure  beschrieben  werden. 

Bonnas-Stickmaacliine  (Knrbel-StickmaBchine)').  Wir  wollen  nns  darauf 
beschränken,  an  Hand  der  Figuren  641  bis  644  die  ffir  Stichbildnng  nnd  Stoff- 
bewegung  nötigen  Getriebe  zu  erläntem,  da  das  Zustandekommen  der  Stiebe 
mit  den  dazu  nötigen  Werkzeugen  und  deren  Bewegungen  bereita  auf  S.  9(4 
beschrieben  worden  ist. 

Fig.  641  und  642  zeigt  die  Lage  der  einzelnen  Werkzeuge  für  den  Fall, 
dasa  der  zu  bestickende  Stoff  parallel  der  Bildebene  bewegt  werden  soll.  Die 
Hakennadel  N,  welche  in  Fig.  643  in  der  richtigen  Lage  wiedergegeben  ist^ 
ist  an  dem  unteren  Ende  der  Hülse  b  befestigt,  welche  ihrerseita  wiederum 
durch  den  mittels  eines  Kurbelgetriebes  von  der  Antriebwelle  A  aua  in  anf- 
und  absteigende  Bewegung  versetzten  Schieber  d  ihre  Auf-  und  Abbewegung 
erhält.  Der  Schieber  d  ist  in  dem  Gestellkopf  K  der  Maschine  gelagert  Der 
Fadenführer  J,  welcher  in  Figur  644  nochmals  genauer  gezeichnet  ist,  ist 
in  dem  Gestell  unterhalb  der  Stichplatte  S  drehbar  gelagert,  durch  seine  Bohrung 
wird  der  von  der  Spule  R  kommende  Faden  in  der  S.  984  angegebenen  Weise 
geführt.  Der  Fadenführer  J  hat  aussen  ein  Schraubenrad,  welches  mit  dem 
gleichen  der  Welle  0  gekuppelt  ist  und  7war  beträgt  die  Neigung  der  Schrauben- 
zahne  45^.  Die  für  die  Sticbbildung  nOtige  schwingende  Bewegung  erhält  nun 
der  FndenfÜhrer  dadurch,  dass  das  auf  ihm  sitzende  Schraubenrad  durch  Hin- 
und  Herführen  der  WeUe  0  in  Schwingung  versetzt  wird.  Die  Einleitung  dieser 

geradlinigen  Verschiebung  von  0  erfolgt  von  der  Hauptwelle  A  aus  mittels  des 
xcenters  E  und  des  Hebels  L, 

Der  Stoffschieber  p  ist  unten  zu  einem  kreisfSrmigen  Schubringe  u 
auf  gebildet  und  bei  r  an  einem  Kreuzgelenk  an  dem  Schieber  q  aufgehängt; 
durch  die  Feder  s  t  wird  er  nach  unten  gedrückt,  während  sein  Anlüften  durch 
besondere,  der  Einfachheit  halber  nicht  gekennzeichnete  Kurrenpcheiben  erfolgt. 
Seine  für  das  Fortschieben  des  Stoffes  nOtige  seitliche  Ausschiebung  erfährt 
der  Stoffschieber  nun  dadurch,  dass  er  in  einem  Ringe  o  den  Gegenring  n  trägt, 
welcher  beim  Auf-  und  Absteigen  der  Nadelstange  mittels  des  daran  befestigten 
Hebelchens  h  in  Schwingung  versetzt  wird.  Das  obere  Ende  des  Hebels  h  flhrt 
sich  beim  Auf-  und  Niedergang  in  einer  die  Schwingung  hervorrufenden  ge- 
neigten Nut  des  Muffes  k;  es  wird  also  der  Stoffschieber  immer  in  der  Schwingungs- 
ebene  des  Hebels  h  seitlich  transportieren.  Beim  Aufwärtsgang  der  Nadel  wird 
der  Stoff  durch  die  Nadelhülse  m  gestützt. 

Sobald  nun  Stiche  in  anderer  Richtung  als  in  der  eben  angenommenen 
ausgeführt  werden  sollen,  muss  die  Transportvorrichtung  in  die  neue  Richtung 
umgesteuert  werden ;  gleichzeitig  muss  aber  auch  die  Nadel  um  ^enan  denselben 
Winkel  gedreht  werden,  so  dass  die  fangende  Kehle  immer  in  die  Stiebrichtung 
fällt,  und  auch  der  Fadenschlinger  J  muss  seine  Schwingung  um  den  gleichen 
Winkel  verlegen.  Es  sind  also  diese  drei  Bewegungen  in  ganz  gleicher  Weise 
von  dem  Willen  der  bedienenden  Arbeiterin  abhängig  zu  machen. 

Zu  diesem  Zwecke  ist  folgende  hübsche  Steuerung  mittels  der  Kurbel  D 
(daher  auch  Kurbelstickmaschine)  vorgesehen  und  zwar  ist  die  dem  Gefühl 
der  bedienden  Person  nach  richtige  Einrichtung  getroffen,  dass  der  Vorschub 
immer  der  Kurbelrichtung  parallel  ausgeführt  wird.  Die  Kurbel  D  ist  durch 
2  aufeinanderfolgende  Kegelräderpaare  VI  und  V  mit  der  Welle  0  auf  Drehung 
gekuppelt,  welche  ihrerseits  wieder  durch  die  Kegelräderpaare  II,  IV  un^-^II 
die  ihr  erteilte  Drehung  auf  die  Hülse  e  überträgt,  weiche  wieder  mit  Nut 
und  Feder  mit  der  Nadeletangenbülse  b  gekuppelt  ist.  Mit  b  ist  wieder  k 
durch  Nut   und  Feder  gekuppelt,    so   dass   auch    die  Schwingungsebene   des 


>)  Mitt.  d.  Gew.-Ver.  f.  Hannover,  1875,  S.  281  m.  Abb.  ~  Richard,  Die 
Nähmaschine,  S.  ISl  m.  Abb.  —  Hugo  Fischer,  «Civilingenieur*  1880,  S.  478 
m.  Abb.  —  H.  W.  Lind,  „Nähmaschinen-Techniker*  1888,  Fig.  269—305.  — 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1889,  S.  918  m.  Abb. 
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Hebelohens  h  um  gleichnel  abgelenkt  wird.  Damit  die  Drehwinkel  s&mtlicher 
Bflder  immer  die  gleichen  sind,  haben  die  angezogenen  Zahnrfiderpaare  alle  die 
Übenetzang  1:1. 

Die  Welle  0  ist  darch  Nat  und  Feder  mit  dem  Knppelmuffe  der  Zahn- 
räder V  und  //  gekuppelt,  so  dass  die  LängsTerschiebung  von  0  zur  Bewegung 
Yon  J  nach  wie  ror  ausgeübt  werden  kann.  Die  Übertragung  von  der  Welle  O 
auf  den  Fadenschlinger  J  ist  am  besten  aus  Figur  644  zu  erkennen.  Durch 
Verschiebung  der  Welle  0  in  ihrer  Längsrichtung  wird  also  dem  Faden- 
schlinger J  die  für  die  Schleifenlegung  nOtige  Schwingung  gegeben  (das  Bad 
P  auf  0  wirkt  als  Zahnstange),  durch  Verdrehung  der  Welle  0  wird  das 
Schwingungsmittel  des  Fadenschlingers  um  den  gleichen  Winkel  verlegt  (Bad  F 
wirkt  fds  Schraubenrad). 

Durch  Drehen  an  der  Kurbel  D  wird  also  einmal  erreicht,  dass  die  Welle  0 
verdreht  wird,  was  ein  Verlejg^n  des  Schwingungsmittels  des  Fadenführers  J 
um  den  gleichen  Winkel  und  in  dem  gleichen  Sinne  zur  Folge  hat,  femer  wird 
die  Nadel  gleichzeitig  und  gleichviel  ^reht  und  auch  der  otoffschieber  schiebt 
den  Stoff  gleichzeitig  in  der  neuen  Bewegungsrichtung  vorwärts.  Durch  ein- 
faches Drehen  an  der  Kurbel  D  kann  also  jede  beliebige  Stichrichtung  und 
damit  jede  beliebige  Kunrennaht  erzeugt  werden. 

In  der  dargestellten  AusfOhrungsform  ist  die  Maschine  nur  zur  Erzeugung 
yon  Kettenstichen  anwendbar.  Zahlreiche  Hilfsyorrichtungen,  welche  meist  den 
Vertreter  der  Bonnaz-Maschine,  Emile  Cornely  in  Paris,  zum  Erfinder  haben 
und  die  sich  für  die  Herstellung  besonderer  Zierstiche,  für  das  Aufnähen  von 
Litzen,  Schnuren  u.  dgl.  (Soutachieren),  für  die  gleichzeitige  Herstellung  mehrerer 
Kettennähte  aus  einem  Faden  u.s.w.  besonders  eignen,  erweitern  den  Benutzungs- 
kreis der  Maschine  beträchtlich.  In  Deutschland  hat  sich  namentlich  die  Ber- 
liner Stickmaschinenfabrik  Schirmer,  Blau  und  Comp,  um  die  Ausbildung 
der  Maschine  verdient  gemacht. 

Die  mehrn adelige  Bonnaz-Maschine  von  Gornely^)  bildet  den  Über- 
gang von  der  Stickerei  zur  Wirkerei  (vgl.  auch  die  Strickmaschine  von  Hin- 
kley  S.  947),  ebenso  ist  aber  auch  die  Brücke  zwischen  Weben  und  Nähen  vor- 
handen'). 


Eomhinierte  Masohinen*). 

Bei  den  bisher  besprochenen  Stickmaschinen  zeigt  sich  die  ün Vollkommen- 
heit, dass  man  glatte  Ware  billig  nur  bei  Benutzung  der  Schiffchen-  und  der 
Kettenstich-Masdiine  fertigen  kann  und  die  hoble  Ware  nur  auf  einer  Heil- 
mann^schen  Maschine  ausführen  kann,  um  iedoch  auch  sogen,  slatte  und 
hohle  Waren  auf  einer  Maschine  herstellen  zu  kOnnen,  hat  man  auch  versucht, 
beide  Maschinengattnngen  in  einer  einzigen  Maschine  zu  vereinigen,  da  eine 
ziemliche  Anzahl  von  Teilen  bei  beiden  gleich  gebaut  werden  kOnnen.  Um 
die  Heilmann'sche  Maschine  in  eine  Schiffchen -Stickmaschine  umzuwandeln, 
wird  dann  der  eine  Wagen  ausgekuppelt  und  dem  anderen,  auf  welchem  sich 
zwei  fClr  gewöhnlich  zurückgeklappte  Schienen  mit  festen  Nadelreihen  befinden, 
wird  ein  bestimmter  Auszug  und  die  für  die  Nadeln  nOtige  Bewegung  erteilt. 
Auf  der  andern  Seite  werden  die  entsprechende  Anzahl  Schiffchenschienen 
mit  den  schwingenden  Schiffchen  und  den  Stoffgegenhaltern  eingeschaltet. 
Dieses  Auswechseln  der  Teile  ermöglicht  daher  eine  Vereinigung  beider  Stich- 
arten in  einem  und  demselben  Muster.  Die  üblichen  Bohr-  und  Festonnier- 
apparate  können  in  beiden  Fällen  zur  Anwendung  kommen.  Als  eine  Haupt- 
bedingung bei  diesen  kombinierten  Maschinen  ist  anzusehen,  dass  die  beiden 
verschiedenartigen  Hauptmechanismen  in  sichere,  ein  zuverlässiges  Arbeiten  er- 
möglichende Verbindung  mit  den  übrigen  Mechanismen  gebracht  werden,  ohne 


')  Giviling.  1880,  S.  489  m.  Abb. 

*)  Vgl.  D.  p.  J.  1881,  240,  854  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1887,  265,  160  ff.  m.  Abb. 
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data  das  jedesmalige  umwechseln  eine  verwickelte  Folge  von  Handgriffen  er* 
forderlich  macht. 

Infolge  des  Umstandes,  dass  die  Wagen  der  kombinierten  Stickmascfaineo 
durch  Anbringung  des  Schiffchen -Nadelsystemes  auf  den  ersteren  ein  viel 
grösseres  Gewicht  erlangen  und  somit  den  Handbetrieb  nicht  unwesentlich  er- 
schweren, sowie  dass  die  kombinierten  Stickmaschinen  für  den  Betrieb  d« 
Schiffchen -Nadelsystemes  schon  Elementarkraft  zur  Verf&gung  haben  müssen, 
wird  es  wünschenswert,  auch  beim  Betriebe  des  Heilmann-Sjstemes  möglichst, 
wenigstens  insoweit  die  seitherige  Handkurbeldrehung  in  Frage  kommt,  £le- 
menlärkraft  wirken  zu  lassen,  so  das  dem  Sticker  bloss  noch  die  Umsteuerung 
und  Regelung  der  von  der  Wellenleitung  kommenden  Drehbewegung  und  das 
Offnen  und  Schliessen  der  Klüppel  mittels  Tretens   der  Tretschemel  verbleibt. 

Auch  der  Fall,  dass  das  Muster  mit  Ketten-  oder  Tambourierstich 
durch  viele  Nadeln  gleichzeitig  auf  einen  ausgespannten  Stoff  gestickt  werden 
soll,  ist  ausgeführt  worden.  Man  erh&lt  dann  eine  Stickerei  mit  Ketten-  oder 
Tambourierstich  auf  der  einen  Seite,  während  die  andere  Seite  ein  Aus- 
sehen ähnlich  der  Plattstich  Stickerei  zeigt. 

Man  hat  ferner  besondere  Parallelführungen  für  den  Stoff  an  Näh- 
maschinen angebracht,  um  so  auch  diese  als  Stickmaschine  verwenden  zn 
können '). 


»)  D.  R.-P.  No.  41586,  42892.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  503  m.  Abb. - 
Hannov.  Gewerbeblatt  1888',  S.  89  m.  Abb. 


XV.  Absclmitt. 

Die  Zurichtung  der  Gewebe  (Appretur,  appret,  ßnishingY). 


Die  Zurichtung  oder  Appretur  der  Gewebe  umÜEisst  diejenigen 
Verrichtungen,  durch  welche  den  yom  Webstuhl  genommenen  Stoffen  die 
ihnen  als  Handelsware  nötige  äussere  Beschaffenheit  gegeben  wird.  Nach 
der  Art  der  Zeuge  und  nach  dem  Gebrauche,  zu  welchem  sie  bestimmt 
sind,  ist  die  Appretur  verschieden.  Nimmt  man  den  Ausdruck  Appretur 
in  seinem  weiteren  Sinne,  so  schliesst  derselbe  auch  das  Bleichen,  Färben 
und  Drucken  ein:  Arbeiten,  welche  fast  gänzlich  auf  chemischen  Grund- 
sätzen beruhen  und  deshalb  hier  nur  mit  Wenigem  besprochen  werden 
sollen.  Und  nimmt  man  den  Ausdruck  „Appretur*'  in  seinem  weitesten 
Sinne,  so  gehört  dazu  auch  noch  die  „Aufmachung",  d.  i.  also  das  Messen, 
Legen,  Heften,  Etikettieren,  Packen  und  Pressen  der  im  übrigen  für  den 
Versandt  fertigen  Ware;  während  man  unter  Appretur  im  engeren  Sinne 
insbesondere  die  aus  Kleb-  und  Ausfüllstoffen  bestehende  Masse  versteht, 
mit  welcher  viele  Gewebe  versehen  werden,  um  ihnen  eine  gewisse  Glätte 
(die  oft  zum  Glänze  gesteigert  wird)  und  einen  bestimmten  Grad  von 
Steifheit  und  Griff  zu  geben. 

Hinsichtlich  der  Zurichtung  kämen  in  Betracht  solche  Arbeitsver- 
fahren, welche  dem  Gewebe  etwas  rauben,  solche,  welche  das  Gewebe 
formen  und  endlich  solche,  welche  ihm  etwas  zuführen,  doch  ist  eine 
Behandlung  des  Stoffes  in  diesem  Sinne  hier  unthunlich,  da  die  einzelnen 
Verrichtungen  bei  den  verschiedenen  Zeugen  meist  durcheinander  greifen. 


*)  Eäppelin,  Die  Bleicherei  und  Appretur  der  Wollen-  und  Baumwollen- 
Stoffe.  Berlin  1870.  —  G.  Meissner,  Die  Maschinen  zur  Appretur.  Färberei 
und  Bleicherei.  Berlin  1873.  —  Behnisch,  Handbuch  der  Appretur.  Grflnberg 
1880.  —  Grofche,  die  Appretur  der  Gewebe.  Berlin  1882.  —  Kraft,  Tuch- 
fabrikation. Prag  1888.  —  Ddpierre,  Appretur  der  Baumwollgewebe.  Wien 
1888.  —  Qanswindt,  Handbuch  der  Färberei.  Berlin  1889.—  Sanaone,  Der 
Zeugdruck.  Berlin  1890.  —  Soxhlet,  Die  Färberei  der  Baumwolle.  Stuttgart 
1891.  —  Hummel-Knecht,  Die  Färberei  und  Bleicherei  der  Gespinstfasern. 
2.  Aufl.  Berlin  1891.  —  Herzfeld,  Die  Praxis  der  Färberei.  Unter  Berfick- 
sichtigung  der  Appretur.  Berlin  1893. —  Zipser,  Apparate,  Geräthe  und  Maschinen 
der  Wäscherei,  Bleicherei,  Färberei,  Garn-  und  Zeugdmckerei.  Leipzig- Wien  1894. 
—  Steinbeck,  Bleichen  und  Färben  der  Seide  und  Halbseide.   Berlin  1895. 
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Din  Einzelverrichtungen  liessen  sich,  wenn  man  den  technologiachezi 
Weg  verfolgt,  in  folgende  Übersicht  zusammenfassen,  wo  die  mehr  gleich- 
artigen Arbeiten  nebeneinander  gestellt  sind:  j^^ 

1.  Waschen,  Spülen,  Bleichen,  Trocknen  (Aosschlendem ,  Trocknen 
mittels  erwärmter  Lnfb  und  mittels  geheizter  Wandungen), 
Spannen; 

2.  Kreppen,  Walken,  Prätschen  (Pantschen); 

3.  Bürsten,  Rauhen,  Postieren,  Batinieren  (bezw.  Frisieren); 

4.  Noppen,  Sengen,  Scheren; 

5.  Stärken,  Steifen,  Oummieren; 

6.  Pressen,  Mangeln,  Olandem  (Kalandern),  Oau&ieren,  Dekatieren, 
Moirieren ; 

7.  Färben,  Drucken;    . 

8.  Messen,  Legen. 

Von  einer  systematischen  Beschreibung  aller  dieser  Arbeiten  muss 
hier  jedoch  Abstand  genommen  werden,  da  der  vorliegende  Abschnitt 
lediglich  als  Anhang  zur  Weberei  auftritt;  in  folgendem  wird  deshalb 
nur  die  Zurichtung  der  Zeuge  nach  den  verschiedenen  Rohstoffen 
geordnet  thunlichst  kurz  erläutert  werden;  im  übrigen  muss  bezüglich 
aller  Einzelheiten  auf  die  an  den  betreffenden  Orten  angegebenen  Sonder- 
werke verwiesen  werden.  Die  gleichartigen  Appreturmaschinen  sind  im 
nachfolgenden  ausführlicher  nur  in  der  Abteilung  desjenigen  Rohstoffes 
beschrieben  worden,  bei  dessen  Verarbeitung  die  Maschine  die  weit- 
gehendste Durchbildung  erfahren  hat,  so  z.  B.  die  Sengmaschine  bei  der 
Appretur  der  Baumwollgewebe,  die  Walke  bei'  der  Tuchfabrikation  u.  s.  f. 


Erste    Abteilung. 

Znrichtimg  der  Banmwollzenge  ^). 

Die  hinsichtlich  der  Zurichtung  in  Betracht  kommenden  Arbeiten 
sind  folgende: 

1.  Das  Sengen  oder  Brennen  (griller,  grillage,  singeing)^  welches 
mit  dem  grossem  Teile  der  Baumwollzeuge  (namentlich  mit  Druck- 
Kattunen,  Kambrik,  Perkai,  Jaconet,  Musselin,  Organdy,  Tüll,  Manchester 
u.  s.  w.)  vorgenommen  wird,    hat  den  Zweck,    die  auf  der   ZeugflSche 


^)  Käppelin,  die  Bleicherei  und  Appretur  der  Wollen-  und  Baumwollen- 
stoffe.  Berlin  1870.  —  Döpierre,  Die  Appretur  der  Banmwollgewebe.  Wien 
1888. —  Hummel-Knecht,  Färberei  und  Bleicherei  der  Gespinstfasern,  2.  Aufl. 
Berlin  1891.  ~  Soxhlet,  Die  Färberei  der  Baumwolle.  Stuttgart  1891.  — 
Leipz.  Monatschr.  f.  Text.-Ind.  1892.  S.  202«  Bleicherei  und  Appretur  der 
Baumwollgewebe.  —  Ebenda  S.  198.  Färberei  und  Appretur  des  Deutachleden. 
—  Leipz.  Färberzeitung  1898  (42.  Jahrgang),  Die  Appretur  von  weinen» 
stückfaroigen  und  bunten  Baumwoll-  und  Leinenstoffen,  unter  Mitverwendung 
von  Senegalin«  —  Herzfeld,  Das  Färben  und  Bleichen  von  Baumwolle,  Wolle 
u.  B.  w.    Berlin  1893. 
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hervorragenden  Faserchen  wegzabrennen,  damit  das  flaumige  raube  An- 
sehen der  Stoffe  verschwindet.  Gewöhnlich  wird  das  Sengen  vor  jeder 
andern  Appretur,  mit  dem  unmittelbar  vom  Webstuhle  kommenden  ganz 
rohen  Oewebe,  vorgenommen;  zuweilen  jedoch  in  einer  spätem  Periode, 
nämlich  entweder  nachdem  die  Ware  im  Wasser  geweicht,  in  der  Walke 
gewaschen  und  wieder  getrocknet  ist;  oder  nach  Vollendung  der  Weiss- 
bleiche: im  letztern  Falle  muss  man  auf  das  Sengen  nochmaliges  Waschen 
und  Trocknen  folgen  lassen,  um  das  vom  Sengen  entstehende  schmutzige 
Ansehen  zu  beseitigen.  Das  Verfahren,  zum  Sengen  erst,  nach  vor- 
g-ängigem  Bein  walken  oder  nach  der  Bleiche  zu  schreiten,  gewährt  den 
Vorteil,  dass  auch  diejenigen  Härchen  entfernt  werden,  welche  in  dem 
rohen  Oewebe  vermöge  der  Schlichte  angeklebt  sind  und  erst  durch  die 
Reinigungsarbeiten  zum  Vorscheine  kommen.  Nach  Umständen  werden  ent- 
weder beide  Seiten  der  Zeuge,  oder  es  wird  nur  die  eine  (rechte)  Seite 
gresengt;  erforderlichen  Falls  wiederholt  man  das  Sengen  zwei,  drei,  auch 
viermal,  bis  der  beabsichtigte  Erfolg  genügend  erreicht  ist.  Man  bedient 
sich  verschiedener  Sengmaschinen  (machine  ä  griller,  singeing  machine). 
Das  Mittel  zum  Sengen  ist  entweder  glühendes  Metall,  über  welches  der 
Stoff  ziemlich  rasch  durch  eine  maschinelle  Vorrichtung  weggezogen  wird; 
oder  eine  über  die  ganze  Zeugbreite  sich  erstreckende  Flamme,  die  man 
auf  gleiche  Weise  wirken  lässt;  oder  ein  Strom  stark  erhitzter  Luft. 

a)  Im  ersten  Falle  wendet  man  Ousseisen,  besser  aber  (der  geringern 
Oxydation  wegen)  Kupfer  oder  sogar  Platin  an,  und  zwar  in  verschiedener 

Gestalt,  wonach  man  Stabslengerei  und  Plattensengerei  unterscheidet. 

Bei  der  Stabsengerei  bedient  man  sich  eines  massiven  vierseitigen  oder 
wie  ein  Cjlinderabschnitt  gestalteten  Stabes,  dessen  Länge  etwas  grösser  ist 
als  die  Zeugbreite,  und  der,  nachdem  er  zum  ziemlich  hellen  Rotglühen  erhitzt 
ist,  wagerecht  auf  die  Mitte  eines  Gestelles  gelegt  wird,  wo  nur  seine  Enden 
aufruhen  ^).  Der  zu  sengende  Stoff  wird  dann  mit  rund  1  m  Geschwindigkeit 
in  der  Sekunde  über  den  glflhenden  Stab  bin  weggezogen;  grobe  dicke  Gewebe 
können  natQrlich  eine  etwas  geringere  Geschwindigkeit  vertragen,  als  leichte 
und  feine.  Die  Zeuge  dampfen  (rauchen)  ziemlich  stark  während  des  Sengens, 
und  nehmen  dadurch,  wenigstens  teilweise,  eine  gelbliche  Farbe  an.  Der  Stab 
muss  sorgfältig  von  lose  anhängenden  Zanderteilen  und  Schiefern  rein  gehalten 
werden,  welche  Löcher  in  das  Gewebe  brennen,  wenn  sie  durch  dasselbe  los- 
gerissen und  mitgeführt  werden.  —  Diese  Art  des  Stabsengens  ist  die  älteste 
und  unvollkommenste  Verfahmngsart  und  jetzt  überall  aufgegeben,  weil  sie 
durch  das  nötige  Auswechseln  und  ofcmalige  neue  Erhitzen  des  Stabes  viel 
Zeitverlast  und  Nebenarbeit  verursacht,  auch  wegen  der  Unsicherheit  des  Hitze- 
grades leicht  entweder  das  Verbrennen  des  Zeuges  oder  eine  unvollkommene 
Wirkung  zur  Folge  hat.  Vollkommener  wird  die  Einrichtung,  wenn  man  den  elek* 
trischen  Strom  zum  GlQhendmachen  eines  Platinbandes  benutzt  (elektrische 
Sengmaschine)'),  wobei  dann  das  Band  auf  einer  nicht  leidenden  Unterlage 
aus  feuerfestem  Thon  befestigt  ist.  Durch  Veränderung  der  Stromstärke  ist 
hierbei  der  Hitzegrad  leicht  zu  regeln  und  die  Maschine  ist  fortwährend  in 
gebrauchsfähigem^  Zustande. 

Bei  der  J?la*tten-  oder  Cylinder-Sengerei  (grillage  k  la  plaque,  gril- 


*)  SprengeFs  Handwerk  und  Künste  in  Tabellen,  12.  Sammlung.  Berlin 
1774,  S.  440. 

»j  D.  R.-P.  No.  88226.  —  D.  p.  J.  1887,  263,  509  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing. 
1883,  S.  338.  —  Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1892,  S.  197  m.  Abb. 
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läge  au  oTlindie;  plate  gingting]  itt  der  Eanptbeitandteil  gewShnlieh  ein  gat- 
eiaeinea  Cylinden^pnent  a  [1  bis  2,25  m  lang,  S50  mm  breit,  75  mm  hod], 
welches  wEtgerecht  in  der  Decke  eines  gemauerten  Ofens  eingesetEt  ist,  bo  da* 
es  eeioe  gewOlbte  Fl&ohe  nach  oben  kehrt  (P^.  64&),  nnd  welche«  durch  itt 
auf  dem  Rost«  r  (7üOiDal  iiOmm)  befindliche  Fener  im  Qlflhen  erhalten  wird'). 
Der  zn  sengende  Stoff  b  ist  aaf  einer  (rollen  hOltemen  oder  ans  Latten  YuAX 
und  haapetartig  ■ueammengeBetzten)  Walie  c  aafgerollt,  welche  an  eisern  Ende 


des  Oestellea  drehbar  eingelegt  vird.  Eine  ähnliche  Waise  d  befindet  dclv 
anfangs  leer,  an  dem  anderen  Ende  des  Oeetelles,  welche  in  geeigneter  Weise 
umgedreht  wird,  nnd  aof  welche  sieb  der  Stoff  aufwickelt  Znin  Betriebe  wird 
entweder  eine  kleine  Dampfmaschine  benuttt  oder  ein  Riemen TOrgel^e,  welches 
gestattet,  die  Geschwindigkeit  innerhalb  weiter  Grenzen  zu  Terftndem;  es  ist 
dies  notwendig  wegen  der  Terscbiedenartigkeit  der  Waren.  Es  ist  ferner  nocb 
beiderseitig  eine  Bflrstwalze  t  angeordnet,  um  die  Ware  vor  dem  Sengen  anf- 
zubOtsten,  beiw.  nach  dem  Sengen  vom  Sengstaub  eu  befreien;  nm  die  etna 
anhaftenden  Fnnhen  zu  entfernen,  genfigt  eine  der  Hohe  nach  einstellbare, 
eiserne  Streichschiene  f,  die  auch  gleichzeitig  zur  Führung  der  Ware  (Üest 
Zwischen  Streichschi ene  nnd  Sengplatte  liegen  Leitwalzen  g,  welche  bo  in  Hebeln 
A  gelagert  sind,  doss  man  die  Ware  sofort  Ton  der  Sengplatte  abheben  kann, 
falls  eine  BetriebratOrunc  eintritt.  Über  der  Sengplatte  ist  eine  eiserne  Hanbe  i 
angeordnet,  welche  an  Ketten  und  Hebel  aufgehängt  ist,  und  welche  den  Zweck 
hat,  namentlich  bei  B^nn  des  Feuems  das  GlQhendmachen  der  Platte  in  be- 
schleunigen, indem  die  Haube  nach  unten  gebracht  dann  den  Raum  obedialb 
der  Platte  abschliesat.  Wird  die  Ware  im  feuchten  Zustande  gesengt,  so  ist 
für  die  Entfemang  des  aicb  entwickelnden  WsAserdampfes  ein  Dunstabius  an- 
zuordnen. Raumbedarf  von  einem  Sengofen  2400  mm  Unge,  900  mm  Breite 
+  Plattenbreite,   1600  mm  Hohe. 

Oftmals  baut  man  zwei  Plattensengen  hintereinander;  der  iweite  Sengofen 
TerlKngert  dann  die  Haschine  nm  1200  mm. 

Kupferne  Platten  haben  vor  eisernen  den  Vorzug  einer  ansebnlicben  Stein- 
kohlenersparuDg  (da  sie  dOnner  sind  —  etwa  30  bis  fiO  mm  —  und  die  Wime 
beeser  leiten),  sowie  weit  grosserer  Dauerhaftigkeit.  —  Manchmal  wird  statt  ätt 
nnbeweglichen  Platte  eine  Walze  angewendet,  die  sich  Ober  dem  Feuer  larg- 
sam  (in  einer  der  Bewegung  des  Zeuges  entgegengesetzten  Richtung]  nm  ihr« 
Achse  dreht  nnd  also  in  jedem  Angenbiieke  einen  neuen,  frisch  geheizten  Teil 
ihrer  Oberflache  dem  Zeuge  darbietet.    {Walseuienge)*). 

')  V.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  601.  —  Zipser,  a.  a.  0.,  S.  tS  m.  Abb. 
*]  Zipser,  a.  a.  0,,  S.  42  m.  Abb. 
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b)  Das  Sengen  mittels  einer  Flamme  wirkt,  wenn  diese  letztere  intensiv 
^enug  ist;  schneller  und  yollkommener  als  das  Sengen  mittels  glühenden  Metalls; 
insbesondere  können  bei  geköperten,  gerippten  und  gemusterten  Zeugen  nur 
mittels  einer  Flamme  die  tiefer  liegenden  Teile  der  Fläche  völlig  rein  aus- 
geeengt  werden.  Es  sind  Vorrichtungen  zum-  Sengen  mittels  Olflammen '),  Wein- 
geist&mmen')  und  Gasflammen')  in  Anwendung  gekommen;  allein  die  Flamme 
einer  Öllampe  beschmutzt  durch  dabei  unvermeidlichen  Rauch  die  Zeuge,  und 
ist  nicht  ohne  Schwierigkeit  so  zu  regeln,  dass  sie  auf  der  ganzen  Breitenaus- 
dehnnng  des  Stoffes  gleiche  Stärke  hat;  die  Weingeistflamme  ist  kostspielig, 
und  giebt  nicht  genug  Hitze  zum  Sengen  starker  und  dichter  Zeuge,  taugt 
demnach  eigentlich  nur  fQr  Musselin,  Tüll  u.  dgl.  Die  Gasflamme,  deren  An- 
wendbarkeit keiner  Beschränkung  unterliegt,  ist  daher  neuerlich  unter  allen 
drei  Arten  allein  beibehalten  worden,  und  ihr  Gebrauch  hat  die  grösste  Ver« 
breitung  unter  sämtlichen  Verfahren  des  Sengens  erlangt.  Man  bedient  sich 
zum  Senden  mit  Gas  (Gasen,  gassing)  des  gewöhnlichen  Leuchtgases,  das  durch 
Destillation  der  Steinkohlen  oder  des  Torfs  gewonnen,  in  einem  Gasometer  ge- 
sammelt und  aus  diesem  durch  Röhren  an  die  Sengmaschine  geleitet  wird. 
Die  Wirkung  der  Flammen  zu  verstärken,  lässt  man  entweder  die  Luft  unter  ziem- 
lich bedeutender  Pressung  in  das  Brennrohr  treten,  oder  bringt  durch  einen  Luft- 
sangungs-Apparat  einen  Zug  hervor,  der  die  Flamme  in  die  Poren  des  Gewebes 
hinein  (bei  sehr  lockeren  Stoffen  auch  wohl  ganz  hindurch)  reisst.  Das  Russen 
der  Gasflamme  vermeidet  man  dadurch,  dass  man  das  Gas  nicht  rein,  sondern 
wie  in  den  Bunsenbrennern  mit  einer  angemessenen  Menge  atmosphärischer 
Lnft  gemischt,  verbrennt. 

Figur  646  bis  648  zeigt  die  Bauart  einer  Sengmaschine  mit  Gasluftbrenner 
und  zwei  Flammenreihen  von  Gebauer  in  Gharlottenburg*).  Die  Brennersätze 
bestehen  aus  einzelnen  Brennern  a,  welche  in  einer  Reihe  auf  ein  Doppelrohr  b 
geschraubt  sind,  das  den  Brennern  Gas  und  Luft  zufuhrt.  Für  jeden  Brenner 
sind  zwei  Hähne  ai  vorgesehen,  von  denen  der  eine  die  Gas-,  der  andere  die 
LnftzufQhrung  regelt.  Die  Durchgangsöffnungen  dieser  Hähne  sind  unter  einem 


pa^  jB 


^ 


Fig.  646. 


Flg.  647.   648. 


^)  Bulletin  d'Encouragement,  XVII.  18. 

*)  London  Journal  of  Arts  and  Science  1824,  November.  —  D.  p.  J.  1824, 
16,  203;  1828,  29,  111. 

3)  Armengaud,  XIV.  504.  —  G^nie  ind.,  T.  18,  p.  278.  —  Bulletin  d'En- 
couragement,  XVII.  315.  —  Jahrbücher,  II,  875;  VII,  808.  —  Christian  Möca- 
nique,  HI,  437.  —  D.  p.  J.  1824.  16,  450;  1863,  168,  113;  Polyt.  Centr.  1859, 
S.  982;  1863,  S.  44.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  601  m.  Abb.;  1874,  218,  886; 
1877,  226,  390;  1884,  254,  137;  1887,  268,  507. 

*)  Uhland's  Handbuch  f.  d.  prakt.  MascL-Constr.  Bd.IIL  Abt  2.  S.  236  m.  Abb. 
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Winkel  von  60**  gegeneinander  geneigt.  Die  BrennerOffnung  der  Dftse  c  iit 
durch  einen  feinen  Spalt  gebildet.  Ein  Gebläse  oder  eine  Luftpumpe  liiert 
die  Luft,  welche  durch  eine  Bohrleitung,  und  durch  eine  hohle  Qestellwa^d 
in  das  Doppelrohr  h  und  von  dort  in  die  Brenner  gelangt.  Aus  der  anderen 
Gestellwand  wird  das  Gas  auf  dieselbe  Weise  in  die  Brenner  geleitet  (ti^L  Fig.  646). 

Durch  die  yerstellbaren  Flammen walzenanordnunff  wird  das  Einziehen  der 
zu  sengenden  Ware  sehr  erleichtert  und  zudem  ermöglicht,  bei  Betriebsstörungen 
die  Gewebe  von  den  Flammen  und  den  von  letzteren  erhitzten  Walzen  mittels 
eines  einzigen  Handgriffes  zu  entfernen.  In  den  Figuren  647  und  648  giebt  l 
den  Lauf  der  zu  sengenden  Gewebe  an,  —  wenn  diese  normal  auf  einer  Seite 
von  den  Flammen  berührt  werden,  während  in  II  yerdeutlicht  ist,  wenn  die 
Gewebe  zweimal  rechts  und  zweimal  links  von  der  Flamme  gesengt  werden. 
Die  Leitwalzen  Wx  bis  w^  sind  verstellbar,  die  übrigen  fest  gelagert.  Die 
gemeinschaftliche  Verstellbarkeit  der  Walzen  ist  durch  folgende  Verbindung 
erreicht:  Die  drehbaren  Hebel  m,  ti,  o  dienen  zur  Lagerung  dieser  Waisen  und 
sind  durch  Welle  und  Zapfen  gh  und  durch  Zahnräder  miteinander  gekuppelt; 
mittels  des  dreiarmigen  Hebels  Tß  p  lassen  sich  dieselben  bewegen  und  durch 
ein  Sperrad  k  mit  Sperrklinke  l  feststellen  (Fig.  646).  Die  zweiarmif^en  Hebel 
nn  sind  auf  eine  gemeinschaftliche  Welle  gekeilt,  während  die  einarmigen 
Lagerhebel  m,  o  der  Walzen  t^i,  w^  nur  auf  Leitzapfen  befestigt  sind.  Mit  der 
Welle  und  den  Leitzapfen  ^,  h  sind  die  Stirnräder  t  fest  verbunden.  Wird  non 
der  zweiarmige  Hebel  n  durch  p  in  der  Pfeilrichtung  bewegt,  so  werden  durch 
die  Bäderverbindung  gleichzeitig  die  einarmigen  Hebel  m,  o  mitbewegt.  Sobald 
die  Walzen  die  in  den  Figuren  punktierten  Stellungen  eingenommen,  ist  das 
Gewebe  der  Einwirkung  der  Flamme  und  der  durch  diese  stark  erhitzten 
Flammenwalzen  entrüclrti.  Über  der  eigentlichen  Sengmaschine  angebrachte 
Quetschwalzen  dienen  dazu,  etwa  noch  glimmende  Funken  auszulöschen.  Die 
Geschwindigkeit  der  Maschine  kann  den  verschiedenen  (^ewebegattungen  ent- 
sprechend durch  ein  Wechselgetriebe  geregelt  werden. 

Baumbedarf  2800  mm  mal  (1  m -|-  Walzenbreite),  mit  Faltapparat  Im 
grossere  Länge.  Leistung:  stündlich  1800  bis  3000  m  Gewebe,  zu  1000  gm  Stoff 
sind  etwa  8  d>m  Gas  erforderlich. 

Für  manche  Gewebe,  insbesondere  für  seidene  Shawls,  gazeartige,  ebenso 
für  Jutegewebe  ist  es  erwünscht,  wenn  die  Flamme  durch  das  Gewebe  hindurch- 
schlägt, um  auch  die  zwischen  und  hinter  den  Maschen  liegenden  Fasern  mit 
zu  sengen.  In  diesen  Fällen  kann  anstatt  der  Sengwalzen  ein  geschlitztes 
Bohr  angeordnet  werden,  über  welches  das  Gewebe  geführt  wird.  Die  Flamme  ist 
auf  den  Bohrschlitz  gerichtet  und  schlägt  in  das  IU)hr  hinein;  hierbei  hat  man 
gleichzeitig  den  Vorteil,  dass  die  Verbrennungsgase  leicht  abgeführt  werden  kOnnen. 

Welche  Wärmegrade  beim  Sengen  auf  der  Gewebeoberfläche  auf- 
treten, hat  Grosse  teste  ^)  dadurch  nachgewiesen,  dass  er  Gewebe  vor  dem 
Sengen  mit  einer  LOsung  eines  Anilinsalzes  mit  Ferridcyankalium  und  chlor- 
saurem Kali  tränkte,  einer  LOsung,  welche  bei  80°  getrocknet  grün  wird,  bei 
100"*  sich  schwärzt  und  zwischen  120°  und  130°  sich  rotbraun  färbt  Beim 
Durchgange  durch  eine  Tulpi nasche  Sengmasohine  entstand  eine  grünliche 
Färbung,  und  beim  dreimaligen  Durchgange  durch  eine  Maschine  nach  Blanche 
mit  3  Flammen  wurde  das  Gewebe  gleichmässig  geschwärzt;  es  werden  mithin  beim 
Sengen  noch  keine  Wärmegrade  erzeugt,  welche  die  Gewebefestigkeit  schädigen. 

Die  Gas -Sengmaschine  ist  auch  versuchsweise  mit  einer  Schermaschine  in 
der  Art  verbunden  worden,  dass  der  Stoff  das  Scheren  und  Sengen  in  unmittel- 
barer Folge  erleidet'),  obwohl  es  scheint,  dass  die  abgeschorenen  Härchen  eben 
auch  durch  das  alleinige  Sengen  entfernt  werden  kOnnen.  —  Über  das  Gaaen 
des  baumwollenen  Garnes  s.  m.  S.  211. 

Der  glühendheisse  Luftetrom  ans  dem  zweckmässig  gestalteten  Schornstein 
eines  G^bläseofens  kann  gleichfalls  zum  Sengen  der  Gewebe  gebraucht  werden'). 

^)  D.  A.  polyt  Ztg.  1884,  S.  444  ff.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1885,  S.  225. 
«)  Polyt.  Centr.  1861,  S.  1345. 
»)  D.  p.  J.  1825,  16,  201. 
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2.  Das  Bauhen,  bei  den  verschiedenen  ArteA  des  rauhen  Barchents 
(S.  723).  Damit  verwandt  ist  das  Aufbürsten  des  baumwollenen  Sammets 
(S.  726).  Die  nähere  Einrichtung  der  Rauh-  und  Bürstmaschinen  wird 
in   dem  Abschnitte  „Tuchfabrikation' ^  beschrieben  werden. 

8.  Das  Scheren  (tondre,  tonte,  tondage,  cropping^  sheariny),  ziemlich 
häufig  angewendet,  um  Kattune  von  dem  auf  ihrer  Oberfläche  befind- 
lichen feinhaarigen  Flaume  zu  befreien.  Der  Zweck  des  Scherens  ist 
demnach  der  nämliche,  wie  der  des  Sengens;  und  in  den  Fabriken,  wo 
man  die  Kattune  schert,  ist  diese  Behandlung  in  der  That  an  die  Stelle 
des  Sengens  getreten,  vor  welchem  es  mehrere  Vorzüge  hat:  1.  Das 
Scheren  kann  in  jedem  beliebigen  Lokale  vorgenommen  werden  und 
erfordert  weniger  Raum  als  das  Sengen,  welches  feuergefährlich  ist  und 
Schmutz  verursacht;  2.  beim  Scheren  sind  die  StofiPe  weniger  der  Gefahr 
einer  Beschädigung  ausgesetzt;  3.  das  Scheren  wird  jedenfalls  mit  den 
schon  gebleichten  Stoffen  vorgenommen,  entfernt  daher  auch  diejenigen 
Härchen,  welche  in  dem  rohen  Zeuge  durch  die  Schlichte  angeklebt  sind, 
also  beim  Sengen,  wenn  dieses  wie  gewl^hnlich  vor  dem  Bleichen  statt- 
findet, unversehrt  bleiben  und  nachher  in  der  Bleiche  (bei  Fortschaffung 
der  Schlichte)  wieder  aufstehen.  Dagegen  ist  allerdings  zu  bemerken, 
dass  durch  das  Scheren  die  Härchen  nicht  gänzlich  entfernt,  sondern 
nar  verkürzt  werclen,  so  dass  die  Zeugfiäche  eine  gewissermassen  sammet- 
ähnliche  zarte  Flaumdecke  behält;  allein  gerade  diese  Beschaffenheit  ist 
für  das  Bedrucken  —  im  besondern  bei  leichten  (losen)  Kattunen  — 
vorteilhaft,  weil  das  lockere  Gewebe  dadurch  eine  Art  Decke  besitzt, 
auf  welcher  die  Druckmuster  sich  voller  oder  satter  ausnehmen.  —  Das 
Scheren  besteht  in  dem  Abschneiden  der  Flaumhärchen  mittels  einer 
Bcberenartigen  Vorrichtung  auf  der  Schermaschine  (tondeuse,  ahearing 
machine),  welche  wesentlich  mit  den  Gylinder- Schermaschinen  der  Tuch- 
fabriken übereinstimmt  und  daher  gegenwärtig  keiner  besottdem  Er- 
klärung bedarf,  sondern  dort  behandelt  werden  wird. 

Man  giebt  der  Schermaschine  eine  solche  Geschwindigkeit,  dass  ein  Stück 
von  29  m  in  6  Minuten  geschoren  wird.  Um  die  geschorenen  Kattune  vor  dem 
Bedrucken  von  noch  anhängenden  Fäserchen  zu  reinigen,  dient  eine  Vorrichtung 
zum  Bürsten  derselben,  welche  entweder  beim  Aufläumen  des  Stoffes  fär  die 
Druckmaschine  in  Anwendung  gebracht,  oder  mit  der  Walzendruckmaschine 
selbst  verbunden  werden  kann  ^). —  Die  Beaverteens  und  Moleskins  (S.  724) 
pflegt  man  nach  dem  Rauhen  zu  scheren,  jedoch  nicht  um  das  Haar  thunlichst 
wegzunehmen,  sondern  um  dasselbe  kCLrzer  und  recht  gleichmässig  zu  machen. 
Ans  demselben  Grunde  wird  der  baumwollene  Sammet  geschoren  (S.  726).  Diesem 
kann  man  beim  Scheren  ein  streifiges  Ansehen  —  zur  Nachahmung  des  Kords, 
S.  663  —  dadurch  geben ,  dass  man  den  Stoff  unter  dem  Schercylinder  aber 
eine  gezackte  Unterlage  fortgehen  lässt;  das  Haar  wird  dann  auf  den  von  den 
Zacken  hochgehaltenen  Stellen  fast  bis  auf  den  Grund  weggeschnitten,  da- 
zwischen aber  gar  nicht  oder  sehr  wenig  angegriffen:  so  entstehen  schmale  haar- 
lose Längenstriche  zwischen  breiteren  haarigen  Streifen. 

4.  Das  Bleichen  (blanchiment,  bleaching)^)  wird  nicht  nur  mit 
denjenigen  Baumwollstoffen  vorgenommen,   welche  weiss  in  den  Handel 

1)  D.  p.  J.  1849,  Uly  832. 

*)  W.  H.  Kurrer,  die  Kunst,  vegetabilische  u.  a.  Stoffe  zu  bleichen.  8. 
Narnberg  1831;  Supplement  dazu,  1838.—  Stohmann,  Encyklopäd.  Handbuch 
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und  zum  Verbrauch  kommen  sollen,  sondern  auch  als  Vorbereitung  zum 
Färben  und  Drucken.  Weisse  baumwollene  Zeuge  werden  niem^s  aus 
gebleichtem  Garne  gewebt,  und  Garn  wird  daher  nur  insofern  gebleicht, 
als  es  entweder  zu  Dochten,  zu  Strick-,  Stick-  und  Nähzwirn  bestimmt 
ist,  oder  yor  dem  Verweben  gefärbt  werden  muss,  oder  zn  weissen  Streifen 
in  bunt  gewebten  Stoffen  dienen  soll.  —  Die  Baumwollfaser  ist  (mit 
einziger  Ausnahme  der  gelben  Nanking -Baumwolle,  S.  50)  von  Natur 
weiss,  allein  es  hängt  ihr  eine  Art  schwach  gefärbten  Firnisses  an, 
welcher  nicht  nur  das  reine  Weiss  verdeckt  und  etwas  ins  Gelbliche^ 
Rötliche  u.  s.  w.  schattiert,  sondern  auch  die  Verbindung  mit  den  Farb- 
stoffen beim  Färben  erschwert.  Die  Zerstörung  oder  Wegschaffang  dieses 
Stoffes  ist  demnach  der  Zweck  des  Bleichens.  Die  rohen  BaumwoU- 
gewebe  sind  femer  durch  die  Schlichte,  mit  welcher  ihre  Kettenfäden 
zubereitet  wurden,  sowie  mit  mancherlei  zufälligem  Schmutze  vemnreinigt. 
Dem  Bleichen  selbst  geht  deshalb  eine  Beinigung  voraus,  welche  ge- 
wöhnlich das  Entschlichten  (mac^ration,  steeping)  genannt  wird,  weil 
ihr  Hauptzweck  in  der  Entfernung  der  Schlichte  besteht.  Man  weicht 
zu  diesem  Behufe  wohl  die  Stoffe  in  Bütten  mit  lauwarmem  Wasser  36  bis 
48  Stunden  lang  ein  (wobei  die  Schlichte  in  Gährung  geht),  und  wäscht 
sie  dann  im  Flusse  aus  freier  Hand  oder  unter  Zuleitung  von  Wasser 
mittels  einer  maschinellen  Vorrichtung  (S.  1038).  Die  entschlichteten 
Zeuge  werden  nun  entweder  durch  die  Rasenbleiche  oder  durch  die 
Chlorbleiche  weiss  gemacht;  letztere  Bleichart  ist  bei  Stoffen  aas  Baum- 
wolle fast  ausschliesslich  in  Anwendung. 

Bei  der  Basenbleiche  (Sonnenbleiche,  natürlichen  Bleiche, 
Naturbleiche,  Grasbleiche,  blanchiment  au  pr^,  gross  bleaching)  werden 
die  gereinigten  Zeuge  entweder  sogleich,  oder  nachdem  sie  erat  ein  paar  Tai;e 
lang  auf  der  Wiese  (dem  Bleich  plan,  prd,  grtiss,  bieach  green,  hleaek  fi^d\ 
ausgebreitet  und  dort  dem  Lichte  und  der  Luft  ausgesetzt  worden  sind,  mit 
einer  kochenden  schwachen  Pottaschen-  oder  Ätzkali- Lauge  behandelt  (das 
Bäuchen,  Büken,  Sechteln,  conlage,  hucking);  dann  im  Finne  gewaschen 
(geschweift)  und  durch  Walken  oder  Prätschen  (Pantschen)  YollBtAndig 
gereinigt;  durch  5  bis  6  Tage  auf  den  Bleichplan  gelegt;  und  so  abwechselnd 
überhaupt  drei  oder  yiermal  gebftncht,  nach  jeder  Suche  (Lange)  aber  auf  den 
Plan  gebracht.  Man  befolgt  hierbei  ein  zweifaches  Verfahren:  Entweder  wird 
der  Stoff  nach  dem  Bäuchen  ungewaschen  (also  mit  der  alkalischen  Lauge  durch- 
drungen) auf  die  Wiese  ausgelegt,  und  daselbst  täglich  2,  auch  3  mal  mit  weichem 
Wasser  begossen  (nasse  Bleiche);  oder  man  schweift  \ind  prätscht  (walkt)  ihn 
nach  demXaugen,  entfernt  dadurch  alles  Alkali,  bevor  man  ihn  auslegt,  und 
begiesst  ihn  nicht,  während  er  auf  dem  Plane  liegt  (trockene  Bleiche).  Die 
nasse  Bleiche  ist  wirksamer  als  die  trockene,  und  verursacht  einen  grOasem 
Gewichtverlust  an  den  Stoffen.  Zuletzt  werden  die  Stoffe  einmal  12  bis  24  Stunden 
lang  in  ein  kaltes  oder  lauwarmes  Sau  erb  ad  (eau  sure,  sours,  aus  1  Teil  kon- 
zentrierter  Schwefel-  oder  Salzsäure  und  60  bis  80  T.  Wasser)  gelegt,  sorgfältig 
geschweift,  gewalkt  oder  geprätscht,  wieder  geschweift,  getrocknet.  — 


d.  techn.  Chemie.  Bd.  1,  Braunschweig  1865,  S.  1019.—  Blanchiment  des  üasm 
de  coton,  BuU.  de  la  Soc.  ind.  de  Mulhouse,  1888.  —  Hummel-Knecht,  Fl&rberei 
und  Bleicherei  der  Gespinstfasern.  2.  Aufl.  Berlin  1891.  —  Knecht,  Bawton 
und  Löwenthal,  Handbuch  der  Färberei  der  Spinnfasern.  Berlin  1895.  — 
J.  Herzfeld,  Moderne  Banmwollstückbleicherei.  Frankfurt  a.  M.  1895.  — 
Ka bisch,  Bleichereiverfahren.    Stuttgart  1895. 
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Die  Chlorbleiche  (chemische  Bleiche,  Ennstbleiche,  Schnell- 
bleiche, hin  nnd  wieder  Fixbleiche  genannt)  führt  in  bedeutend  kürzerer 
Zeit  zum  Ziele,  als  die  Rasenbleiehe,  und  bringt  nur  bei  unvorsichtiger 
Anwendung  des  Chlors  Oefahr  f flr  die  Festigkeit  der  Stoffe  ^).  Man 
bleicht  mittels  Chlorkalkauflösung  (auch  Chlorkali  oder  Chlornatron  oder 
Ghlorwasser) ,  und  ändert  oft  im  Einzelnen  das  Verfahren  mannigfaltig 
ab.  Die  Art  des  Bleichens  ist  verschieden  je  nach  dem  Zwecke,  dem 
das    gebleichte  Zeug    dienen  soll;    so    unterscheidet    man  Bleichen    für 

Druckware,  Bleichen  für  Türkischrot  und  Bleichen  für  weisse  Ware^). 

Den  YOrbereitendenVerrichtungen  des  Stempelns,  Zusammen  nähens  (S.  979)  und 
Sengens  (S.10dO)  folgen  beim  Bleichen  für  Druckware  die  eigentlichen  Bleich- 
arbeiten, die  man  für  24000  kg  Banmwollzeug  und  Niederdruckkessel  folgender- 
massen  zusammenstellen  kann:  1.  Waschen  nach  dem  Sengen,  2.  Kalken  (1000  kg 
Kalk,  12  Stunden  kochen;  Waschen);  8.  Säuern  (Salzsäure,  1 — 2**  B.;  Waschen); 
4.  Bäuchen*)  .(a.  840  kg  Soda,  8  Stunden  kochen;  b.  860  kg  Soda,  880  kg  Harz, 
190  Ära  festes  Ätznatron,  12  Stunden  kochen;  c.  880  A;^  Soda,  8  Stunden  kochen; 
Waschen),  5.  Chloren  (Chlorkalklösung  0,2— 0,4 °  B);  6.  Absäuren  (Salzsäure  ],5<»  B, 
1 — 8  Stunden  liegen  lassen);  7.  Waschen,  Ausquetschen  und  Trocknen. 

Das  Bleichen  für  Türkischrot  braucht  notwendigerweise  nicht  so  voll- 
ständig  durchgeführt  zu  werden,  wie  bei  dem  eben  beschriebenen  Verfahren, 
da  ein  weisser  Grund  nicht  beibehalten  wird. 

Überdies  werden  beim  Bleichen  verschied enB  Abänderungen  eingeführt; 
man  findet  z.  B. ,  dass  das  Sengen  und  die  Anwendung  von  Chlorkalk  der  Er- 
zeugung einer  möglichst  feurigen  roten  Farbe  im  Wege  stehen. 

Der  wesentliche  Unterschied  beim  Bleichen  für  weisse  Ware  besteht 
im  Weglassen  des  Kochens  mit  Harzseife,  sowie  darin,  dass  man  dem  Zeuge  vor 
dem  Trocknen  mit  einem  blauen  Farbstoff  einen  bläulichen  Schein  erteilt  Nicht 
selten  wird  das  Chloren  zwischen  die  beiden  Teilarbeiten  des  Bäuchens  verlegt 
und  nicht,  wie  es  gewöhnlich  der  Fall  ist,  nach  demselben  vorgenommen. 

Andere  Bleichmittel  als  Chlorkalk  sind  für  Baumwolle  vorgeschlagen  und 
zum  Teil  verwertet  worden,  z.  B.  Wasserstoffsuperoxyd,  übermangansaures  Natron 
u.  s  w.,  aber  keines  desselben  hat  bis  jetzt  vermocht,  den  Chlorkalk,  haupt- 
sächlich in  ökonomischer  Beziehung  zu  ersetzen.  Das  Bleichen  mittels  Elektrolyse 
(von  Chloriden  der  Alkalien)  bürgert  sich  in  neuester  Zeit  ein*). 

Die  Gewichtsverminderung  info^e  der  Bleiche  beträgt  12  bis  15  Hundert., 
wovon  ein  grosser  Teil  auf  die  in  der  Yorbereitungsarbeit  weggeschaffte  Schlichte 
zu  rechnen  ist. 

Gebleichte  Baumwollgewebe  mit  kalter  Ätznatronlauge  vom  spez.  Gew.  1,82 
bis  1,86  getränkt,  ohne  zu  trocknen  sofort  ausgewaschen,  durch  mit  Schwefel- 
säure geäuertes  Wasser  genommen,  gespült  und  getrocknet,  gehen  in  Länge  und 
Breite  ein,  werden  dichter,  fester,  und  lassen  sich  nun  vorzüglich  schön  färben. 

Beim  Bleichen  (und  übereinstimmend  in  der  Färberei  und  Kattun- 
dmckerei)  kommen,  ausser  den  nötigen  Gefässen,  verschiedenartigen 
Bauch-  oder  Laugen- Apparaten  und  den  erforderlichen  Nebengerätschaften 
mehrere    maschinelle    Vorrichtungen  in    Gebrauch,    deren    hier    gedacht 


^)  H ab  1er,  Die  Festigkeitseigenschaften  baumwollener  Gewebe  unter  Ein- 
wirkung des  Bleichprozesses.  Civiling.  1884,  S.  507;  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1885,  S.  225. 
—  Ernst  Müller,  Die  £inw.  des  Bleichproz.  auf  die  Festigkeitseigensch.  v. 
Flachszwirnen.    Z.  d.  V.  d.  L  1885,  S.  700. 

')  Näheres  siehe  Hummel- Knecht,  a.  a.  0.,  S.  55  u.  flg. 

*)  Kielmeyer,  Artikel  „Bäuchen"  im  Lexikon  der  gesamten  Technik. 
Stuttgart  1895.  ~  Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1895,  S.  584. 

«)  Chlorozonbleiche,  vgl.  Leipz.  Mon.  f.  Tezt.-Ind.  1894,  S.  204,  558;  1895, 
S.  18,  588.  —  Wasserstoffsuperoxyd  s.  D.  p.  J.  1882,  244,  246;  1886,  25^,  196. 
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werden  mtisB.  Eh  sind  dies  die  Maanhinen  und  Vomcbtungen  mm 
Waschen  und  Prfttschen,  znm  Auswinden  oder  Anspressen,  sowie  eadL'ch 
mm  Trocknen  der  Zeuge. 

a)  Waschmaschinen').  Nach  der  Gestalt,  in  welcher  das  in 
Waschende  bearbeitet  wird,  teilt  man  die  Waschmaschinen  eia  in  Packet-, 
Strang-  nnd  Breitwascfamascbinen. 

Eine  einfEtche  nnd  branchbare  Strangwascbmaschine  ist  folgende 
Walsenwaachmaschine  (Clapot,  olapand,  clapean),  welche  anf  Ter- 
bRitnismBsaig  einfache  Weise  die  Reinigung  der  Zenge  bewirkt*).  In 
einem  Qestell  ans  Holz  liegen  zwei  wagerechte  hSIzeme  Walien,  von 
welchen  die  ontere  glatt,  die  obere  (welche  vermOge  ihres  eigenen  Gewidites 
anf  jener  lastet)  ringsam  mit  groben  runden  Längenrippen  T^rseben 
(geriffelt,  gefbrcht)  ist.  Der  zn  waschende  Stoff  wird  an  den  Enden 
zosam mengen ftbt,  der  Breite  nach  zneamm engefaltet  zwischen  die  Walzen 
gelegt,  nnd  b&ngt  übrigens  in  das  Wasser  (Bach  oder  Kamp)  hinab.  Dreht 
man  nos  die  untere  Walze  nm,  so  kommt  der  Stoff  in  eine  in  steh  fort- 
laufende Bewegung,  wobei  die  Walzen  ihn  an  sieb  ziehen ,  drOckeo  und 
auspressen,  ins  Wasser  fallen  lassen,  wieder  auspressen,  u.  s.  t  Han 
kann,  wenn  man  die  Walzen  lang  genug  macht,  mehrere  ZeugstDcke 
nebeneinander  zwischen  dieselben  legen  und  gleichzeitig  bearbeiten. 

,  In  grüMerem  Maantabe,   lom  Betrieb« 

durch  Elementarkraft,   wird  diese  Hscchine 
folgendermuien  eingerichtet'): 

Han  verbindet  Öfters  cwei  Maachines 
dieser  Art  in  solcher  Weise,  doss  die  Ware 
TOn  der  einen  unmittelbar  an  die  andere 
Qbergeht  und  dort  die  aäinlii^e  Bearbeitang 
wiederholt  erleidet.  Beim  Durebgange  dnrcb 
den  WEUserkasteu  wird  auch  wohl  Sie  Ware 
gegen  dessen  W&nde  mittels  dner  eigenen 
Yorricfatung  gescUagen*). 

(Fig.  649.)  Von  den  Preww&Uen  A  B 
ist  A  verstellbar,  B  fest  gelagert.  Der  Om- 
webestrang  l&uft  an  dem  einen  Ende  der 
Maschine  durch  den  Porzellanring  F"  m  nnd 
geht  zwischen  den  WaUen  A  nnd  B  hindarcfa 
über  den  Haspel  D  zum  Eomp  K,  wobei  a 
bei  S  dnrch  einen  krfiftigen  WasterstTalil  ge- 
troffen wird;  bei  Ä  trifft  ein  fernerer  Waaser- 
strsbl  den  wieder  aufsteigenden  Strang,  der 
bei  PM  darcb  ein  (Htter  (Brille,  Leiter). 
das  auf  Bollen  hin-  and  hergeführt  wird, 
hindurcblKaft  Die  Führung  durch  diese  Brille 
ist  nun  so,  data  der  dnrch  die  erste  Öffnung  geführte  Strang  etwas  neben  der 
nraprOnglicben  Einlaufetelle  den  Walzen  BÄ  zugeführt  nnd  ansgepretit  wird 
Der  Ereulauf  oder  besser  Schraubenlauf  des  Strasffea  wiederholt  sich  non  so 
lange  (etwa  12  bis  ISmal),  bis  er  durch  die  letzte  QitterCffnung  gegangen  ist; 


rig.  649. 


t.  p.  J.  1821,  8,  4  m.  Abb. 

[hland'a  Handb.  f.  d.  pr.  Masch.-Konstr., 


1.  m,  Abt.  2,  S.  S31  n 
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darauf  wird  er  um  die  Walze  Ä  und  H  nach  dem  Führungsring  G  geleitet, 
um  Ton  hier  aus  anderweitigen  Bearbeitungen  entgegenzugehen.  (Geschwindig- 
keit etwa  1,2  m  seo.) 

'  Spülmaschinen  (rffMffi^  mticlittie)  für  Färbereien  und  Kattundruckereien, 
statt  der  yorstehenden  Walzenmaschine,  des  nachher  folgenden  Waschrades  u.8.w. 
namentlich  beim  Spülen  oder  Auswaschen  feinerer,  eine  zarte  Behandlung  for- 
dernder Stoffe  angewendet,  sind  Ton  mancherlei  Art.  Einige  beruhen  wesentlich 
auf  der  Anordnung,  die  Ware  mittels  Leitnngswalzen  im  Zickzack  durch  den 
Spül  Wasserbehälter  hindurchzuführen  >);  dabei  kann  zweckmässig  der  Behälter 
in  solcher  Weise  abgeteilt  sein  und  Ton  dem  Wasser  durchströmt  werden,  dass 
der  Stoff  auf  seinem  We^e  zuerst  mit  dem  schon  schmutzigen  Teile  des  Wassers, 
dann  nach  und  nach  mit  reinerem  und  noch  reinerem,  schliesslich  mit  ganz 
reinem  Wasser  in  Berührung  kommt*).  Eine  andere  in  Bleichereien  riel  ge- 
brftuchliche  Bauart  ist  folgende'):  Die  der  Breite  nach  zusammengefalteten 
und  Ende  an  Ende  zu  einer  sehr  grossen  Länge  (wohl  400  bis  500  Stück)  yer- 
einigten  Zeuge  sind  lOmal  oder  öfter  nach  Art  einer  Schraubenlinie  über  zwei 
wagerechte  Walzen  (yon  welchen  die  untere  sich  im  Wasserbehälter  befindet) 
gelegt,  und  cirkulieren  durch  die  ümdrehane  dieser  Walzen,  während  aus  quer 
davor  liegenden,  in  der  Wandung  durchlöcherten  Röhren  Wasserstrahlen  da- 
gegen spritzen  und  eine  schlagende  oder  streichende  Wirkung  auf  sie  ausgeübt 
wird :  teils  durch  ein  um  seine  Achse  sich  drehendes  vierseitiges  Prisma,  teils  wohl 
auch  noch  überdies  durch  Schläger  (yon  Segeltuch  mit  EauUchukriemen  besetzt). 
Die  Anwendung  mehrerer  solcher  streichelnder  vierseitigen  Prismen  kann  mit 
dem  Hindurchleiten  durch  einen  Wasserbehälter  verbunden  werden*);  anderer  ver- 
schiedener Einrichtungen^)  nicht  zu  gedenken. 

Eine  früher  viel  verwendete  Waschvorrichtung  waren  die  Waschräder 
(reue  ^  laver,  rone  ä  lavage,  wash-wheel,  dash-wheeT^^),  Ein  Waschrad  ist  eine 
höLzeme  Trommel  von  2m  Durchmesser  und  600  bis  IbOtntn  Tiefe,  welche  sich  an 
wagerechter  Welle  umdreht.  Es  besteht  aus  zwei  parallelen  kreisrunden  Böden, 
einem  cylindrischen  Kranze  und  vier  wie  Halbmesser  gestellten  Scheidewänden, 
welche  von  der  Welle  bis  an  den  Kranz  reichen  und  das  Innere  in  vier  gleich 
grosse  Zellen  abieilen.  Diese  Scheidewände  sind  mit  langen,  24  bis  S6mm 
breiten  Spalten  verseben,  damit  das  Wasser  aus  einer  Zelle  in  die  andere 
fliessen  kann.  Ein  Rohr  führt  das  Wasser  zu  welches  durch  einen* ringförmigen, 
konzentrisch  mit  der  Welle  angebrachten  Spalt  des  hintern  Bodens  (oder  durch 
einen  Kreis  von  Löchern,  welche  die  Stelle  dieses  Spaltes  vertreten)  in  da«  In- 
nere des  Rades  einströmt.  Eben  dieser  Boden  enthält  nahe  am  Umkreise  eine 
Menge  kleiner  Löcher,  durch  welche  das  schmutzige  Wasser,  von  der  Schwere 
getrieben,  wieder  austritt.  In  dem  vordem  Boden  befinden  sich,  den  vier  Zellen 
oder  Abteilungen  des  Rades  entsprechend,  vier  grosse  runde  Offiiungen  (von 
300  bis  310mm  Durchmesser)  zum  Einlegen  und  Herausnehmen  der  Zeuge.  Man 
giebt  in  jede  Zelle  1  oder  2  Stück  Kattun  u.  s.  w.  (je  nachdem  die  Stücke  lang 
und  breit  sind),  und  nimmt  sie  nach  6  bis  8  Minuten,  indem  man  das  Rad  still 
stehen  lässt,  wieder  heraus;  daher  können  in  10  Stunden  mit  2  Waschrädem 
500  bis  900  Stück  gewaschen  werden.  Die  Räder  machen  20  bis  25  Umdrehungen 
in  der  Minute  (nicht  mehr,  damit  die  Zeuge  nicht  durch  die  Fliehkraft  an  den 
Kranz  getrieben  werden,  sondern  unaufhörlich  von  einer  Scheidewand  auf  die 
andere  fallen,  und  sich  durch  diese  Bewegung  besser  reinigen).  —  Zum  Be- 
triebe  eines  Waschrades   sind   IV»   bis   2  Pferdestärken   erforderlich.  —    Man 


n  p.  p.  J.J845,  »5,  347  m.  Abb. 


Techn.  Wörterbuch,  von  Karmarsch -Heeren,  2.  Aufl.  III.  339.  — 
D.  p.  j.  1845,  95«  846.  —  Zipser,  a.  a.  0.  —  Däpierre,  a.  a.  0. ' 

»)  D.  p.  J.  1847,  103,  169;  1851,  119,  407. 

«)  D.  p.  J.  1850,  116,  381;  1854,  134,  355. 

8)  D.  p.  J.  1887,  264,  324;  1890,  276,  802;  1891,  279,  221  m.  Abb.  — 
Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  S.  674  m.  Abb.  —  Text.  Rec.  1890,  p.  10. 

«)  D.  p.  J.  1821,  5,  428;  1826,  22,  59;  1829,  34,  349  m.  Abb. 
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hat  das  Waschrad  auch  so  eingerichtet,  dass  es  durch  Dampf  oder  heisse  Luft 
geheizt  werden  kann^). 

Was  durch  die  eben  erwähnte  fallende  Bewegung  der  Zeuge  in  den  Wasdi- 
rädem  bewirkt  wird,  erreicht  man  noch  vollkommener  durch  Schlagen  mittel« 
Hämmer  oder  hammerartiger  Hölzer,  bei  den  Walken  (Hammerwascfa- 
maschinen)  und  Präischmaschinen.  Die  Walke  (Walkmühle,  w<ish-8tock)*) 
zum  Reinigen  der  Baum  wollzeuge  gleicht  im  Baue  wesentlich  den  Walkmühlen 
der  Tuchfabriken  (von  welchen  weiter  unten  gesprochen  wird),  hat  aber  Tiel 
leichtere  Hämmer.  Zwei  Waschhämmer,  von  einer  Daumenweile  gehoben 
und  jeder  25-  bis  30 mal  in  1  Minute  schlagend,  arbeiten  gemeinschaftlich  in 
einem  Loche  oder  Napfe  des  Walkstockes  und  kneten,  indem  sie  auf  die  Ware 
fallen,  dieselbe  durch,  während  das  Wasser,  welches  Ton  oben  in  die  Näfife 
geleitet  wird  und  unten  durch  ein  Loch  wieder  abfliesst,  den  Schmutz  fort- 
führt Vier  bis  sechs  Stücke  Zeug  werden  gewöhnlich  zugleich  in  einem  Walk- 
loche behandelt. 

Die  Prätschmaschinen  (Pantschmaschinen,  battoir)  sind  yerschieden 
eingerichtet').  Bei  den  ältesten  Bauarten  enthalten  sie  mehrere  parallel  neben' 
einander  liegende  wagerechte  Klopf hölzer  (Waschbleuel)  yon  der  Gestalt 
zweiarmiger  Hebel,  deren  vordere  Arme  (Köpfe)  ziemlich  dick  und  schwer  sind. 
Der  hintere,  kürzere  Arm  (Schwanz)  eines  solchen  Holzes  dient  als  ein  Stiel, 
welcher,  indem  er  Ton  den  Däumlingen  einer  Welle  niedergedrückt  wird,  die 
Hebung  des  Kopfes  veranlasst,  worauf  letzterer  von  selbst  wieder  herabfällt 
und  auf  einen  Tisch  schlägt,  wo  d\ß  zusammengefalteten  Zeuge  liegen  und  von 
darauf  fliessendem  Wasser  beständig  ausgespült  werden.  Dieser  Tisch  ist  ent- 
weder mit  Rinnen  versehen,  in  welche  die  Köpfe  der  Klopf  hölzer  fallen,  and 
in  diesem  Falle  unbeweglich;  oder  er  stellt  eine  ebene  Fläche  dar  und  wird 
dann  durch  die  Maschinerie  entweder  in  der  Richtung  seiner  Länge  hin  und 
her  geschoben,  oder  (bei  kreisförmiger  Gestalt)  langsam  um  seinen  Mittelpunkt 
gedreht.  Der  Prätschmaschine  mit  unbeweglichem  Tische  giebt  man  wohl  auch 
eine  solche  Einrichtung,  dass  statt  mehrerer  Klopf  hölzer  ein  einziges  angebracht 
ist,  dessen  Kopf  die  Gestalt  eines  mit  Querleisten  versehenen  Rahmens  bat; 
wobei  das  Zeug  durch  Walzen  langsam  über  den  Tisch  fortgezogen  wird. 

Den  Walken  und  Prätschmaschinen  verwandt  sind  Waschmaschinen,  welche 
aus  einem  um  seine  Achse  sich  langsam  drehenden  Kessel  mit  darin  arbeitenden 
Stampfern  bestehen  (Stampfwalke).  Die  Stampfer  werden  entweder  durch 
Hebedaumen  einer  Daumen  welle  gehoben  und  fallen  dann  frei  nieder,  oder  »e 
werden  durch  Ezcenter  zwangläufig  auf-  und  niederbewegt.  Das  schmutzige 
Waschwasser  fliesst  durch  den  Siebboden  des  Kessels  hindurch  und  kann  ab- 
geleitet werden.  Die  Maschinen  werden  auch  so  ausgeführt,  dass  man  unter 
den  Siebboden  Dampf  eintreten  lassen  kann  zur  Erwärmung  der  FlÜssigkeii 
Die  Waschmaschinen  mit  Stampfen  werden  zum  Waschen  feiner  Gewebe,  wie 
Spitzen ,  Gardinen ,  ferner  für  Strumpfwaren  (Tricotagen  u.  s.  w.)  verwendet 
Kleinere  Maschinen  mit  4  Stampfen  haben  Holzbottiche  von  etwa  850 mm  Dchm., 
grössere  Maschinen  mit  6  Stampfen  eiserne  Kessel  mit  1350  mm  Dchm.  Banm- 
bedarf  1400  mal  950,  bezw.  2200  mal  1500  mm. 

b)  um  die  mit  irgend  einer  der  vorstehenden  Maschinen  gereinigtan 
2euge  von  dem  grössten  Teile  des  Wassers  zu  befreien  nnd  dadurch  mm 
Trocknen  vorzubereiten,  werden  sie  ausgewnnden  oder  ansgepresst.  Das 
Auswinden,  Ausringen,  Wringen  (tordre,  wringing)  durch  Zu- 
sammendrehen aus  freier  Hand  ist  eine  mühsame,  zeilsraubende  Arbeit, 
bei  welcher  feine  Gewebe  leicht  beschädigt  werden  und  kommt  im 
Fabrikbetriebe    nicht    mehr   vor.      Die  einfachste  Ausw  indem  aschine 


>)  D.  p.  J.  1857,  148,  88,  90  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1826,  22,  59;  1891,  279,  221  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1821.  5,  432;  1844,  94,  277;  1851,  119,  184. 
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(Ausringmaschine,  Wringmaschine,  wringing  machine)  ist  folgende 
der  Gamwringmaschine  ähnliche  ^) :  An  einem  Gefftsse  sind  zwei  einander 
gegenüberstehende  Haken  angeordnet;  der  eine  (nach  innen  gekehrte) 
unbeweglich,  der  andere  dnrch  eine  Kurbel  umzudrehen.  Man  legt  ein 
nasses  Zeugstück  über  beide  Haken  so  oft  hin  und  her,  als  es  reicht, 
fit  eckt  dessen  Enden  in  das  Innere,  damit  sie  nicht  herabhängen;  und 
dreht  es  dann  durch  Umdrehung  der  Kurbel  schnell  striokartig  zusammen. 
Zarte  Ware,  welche  bei  dieser  Behandlung  Schaden  nehmen  könnte,  schlägt 
man  in  ein  Netz  ein,  welches  an  die  Haken  gehängt  wird.  Zweckmässiger 
{sowohl  wegen  schnellerer  Wirkung,  als  weil  sie  die  Zeuge  schonen)  sind 
Auspressmaschinen,  Ausquetschmaschinen  (machine  ä  ezprimer, 
squeezer,  aqueezing  fnachine)*),  bei  welchen  mehrere  zusammenge&ltete 
Zeugstttcke  nebeneinander  zwischen  zwei  wagerechten  {Walzen  durch- 
gehen, von  denen  die  obere  mittels  beschwerter  Hebel  auf  die  untere 
oiedergedrückt  wird. 

Die  Walzen  dieser  Maschinen  sind  Ton  Holz  oder  yon  Gasseisen  mit  vul- 
kanisiertem Kautschuk  umkleidet')  oder  von  Messing,  Baumwolle,  Jute  oderKokos- 
faser.  Behufs  gleichmässiger  Abnutzung  der  Walzen  werden  die  den  Strang  zu- 
führenden Porzellanaugen  selbstthätig  quer  hin-  und  hergeführt.  Für  1  Waren- 
sträng  haben  die  Walzen  etwa  360  mm  Dchm.  und  sind  410  breit,  fOr  2  Stränge 
sind  sie  500  mm  breit.  Raumbedarf  1400  mal  1800,  bez.  1350  mm.  Die  Maschinen 
finden  nur  yortheilhafte  Anwendung,  wenn  die  Ware  in  sehr  langem  Strange 
gewaschen  worden  ist. 

Auch  Walzen  mit  einer  schwalbenscbwanzförmigen  Nut  sind  vorteilhaft 
angewendet  worden,  in  welche  sich  die  mit  besonderen  Flanschen  abdichtende 
Oegen walze  hineinlegt,  so  dass  man  ein  geschlossenes  Walzenkaliber  erhält*). 
Auch  der  Grundgedanke  des  ROhrchens  der  Röhrohenvorspinnmaschinen  (8.379) 
ist  angewendet  worden^).  Der  Strang  geht  ohne  Drehung  durch  ein  Führungs- 
auge  in  die  Maschine  hinein  und  kommt  ohne  Drehung  wieder  heraus,  während 
dnrch  ein  seitlich  von  der  Achse  befindliches,  sich  um  dieselbe  drehendes  Auge 
▼orä hergehende  Drehung  in  den  Strang  hineinkommt  und  dadurch  das  Aus- 
winden stattfindet. 

Eine  eigene  Maschine^)  ist  erfunden  worden,  um  die,  vom  Waschen  oder 
anderen  Bleichverrichtungen  her,  durch  Ausringen  oder  Auspressen  zusammen- 
gefalteten oder  zusammengedrehten  Zeugstücke  flach  auszubreiten.  —  Nicht 
selten  geschieht  das  Auspressen  selbst  auf  solche  Weise,  dass  dabei  die  Stoffe 
flach  ausgebreitet  sind;  in  diesem  Falle  hat  das  angewendete  Walzwerk  die 
Beschaffenheit  eines  aus  3  oder  5  Walzen  bestehenden  Qlanders  —  daher  der 
Name  Wasserkalander,  Nasskalander,  water-calender  —  und  das  Gewebe 
wird  dermassen  mehrmals  zwischen  den  Walzen  darchgeleitet,  dass  stets  eine 
3-  bis  6  fache  Lage  desselben  dem  Drucke  ausgesetzt  ist.  Bei  diesem  Nass- 
^lander  sucht  man  gern  eiserne  Walzen  zu  vermeiden  und  statt  derselben 
messingene  oder  mit  Messing  überzogene  einzuführen,  wiewohl  auch  das  Eisen 
rostfrei  erhalten  werden  kann,  wenn  man  nur  Sorse  trägt,  es  bei  der  Beendigung 
der  Arbeit  gut  abzutrocknen.  Statt  der  Papierwalzen  müssen  hier  Kattun  walzen 
oder  Holzwalzen  in  Anwendung  gebracht  werden. 


»)  D.  p.  J.  1821,  3,  10. 

•)  D.  p.  J.  1821,  8,  6.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  339  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1857,  145,  418. 
*)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  339  m.  Abb. 
»)  Engl.  Patent  v.  J.  1880  No.  877. 
•)  D.  p.  J.  1853,  127,  108. 
Karmunch*Fisoher,  Mechao.  Technologie  m.  6$ 
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Das  Trocknen  ^)  der  ausgewundenen  oder  ausgepressten  Zeuge  ktsz 
durch  verschiedene  Mittel  bewirkt  werden:  a)  durch  Aufhängen  k 
Trockenhäusem ,  wo  mit  oder  ohne  Anwendung  künstlicher  Wftrme  die 
Verdunstung  des  Wassers  in  ruhiger  oder  wenig  bewegter  Luft  statt- 
findet; b)  mittels  eines  künstlich  erregten  Stromes  erhitzter  Luft,  wel<^ 
die  entwickelten  Wasserdämpfe  rasch  fortfuhrt:  c)  auf  Dampf trockes- 
maschinen,  wo  das  Verdampfen  des  Wassers  sehr  rasch  durch  BerühroBf 
des  Zeuges  mit  dampfgeheizten  Metalltrommeln  vollbracht  wird;  dj  durc£ 
mechanische  Absonderung  des  Wassers,  in  der  Centrifugal-TrockeB- 
maschine. 

Auf  der  Luft  hänge')  oder  auf  Spannrahmen  werden  beeonderB  d:? 
Qewebe  nach  dem  F&rben  u.  s.  w.  getrocKnet,  welche  ihrer  ^  Farbe  wegen  dk 
hohen  Wärmegrade  der  Trockenmaichinen  nicht  vertragen.  Zum  Auf  hängen  d& 
Zeuge  in  den  Trockenräumen  bedient  man  sich  wohl  besonderer  maschineDer 
Einrichtungen  (Aufhängemaschine,   machine  k  ^tendre,  hanging  maehintr 

Zur  Trocknung  mittelst  eines  heissen  Luftstroms  wird  die  Ware 
mittels  Walzen  ausgespannt  in  wagerechter  Richtung  durch  einen  langen 
Kanal  oder  Behälter  gezogen,  durch  welchen  zugleich  ein  Ventilator  as- 
haltend  eine  Strömung  erhitzter  Luft  treibt^). 

Die  Dampf- Trockenmaschine  (sächoir  k  cylindre,  cyUnder'-dfyin^ 
machine)  besteht  in  ihrer  einfachsten  Gestalt^)   aus   einer  wagerecfat  lie- 
genden Trommel  mit  abgedrehtem  und  poliertem  Eisenblechmantel  voa 
1,2  bis  1,8m  Durchmesser,  welcher  sich  langsam  um  seine  Achse  dreht 
und  mittels  eingeleiteten  Wasserdampfes  geheizt  wird.    Die  Länge  die^r 
Trommel  (cylindre  sächeur,   tambour  secheur)  ist  etwas  grösser  als  die 
Breite  der  Zeugware,    welche  fiach  ausgebreitet  darüber  weggeht.     Ab 
der  einen  Seite    desselben   liegen  nahe  übereinander  zwei  Walzen,   von 
welchen  die  eine  den  Stoff  im  feuchten  Zustande  aufgerollt  enthält,  die 
andere  ihn  nach  geschehener  Trocknung  empfängt;  um  von  der  ersteren 
Walze  zur  letzten  zu  gelangen,    muss  demnach    der  Stoff  beinahe  den 
ganzen  Umkreis  des  Oy linders  umschlingen.    Heute  gebraucht  man  meist 
Maschinen^)   mit  5  bis  17    oder  noch  mehr  von  Kupferblech   oder  ver- 
zinntem Eisenblech  verfertigten  Trommeln,  welche  370  bis  450mm  Durch* 
messer  haben  und  deren  Länge  öfters  so  gross  ist,   dass  zwei  oder  drei 
Stücke    Kattun    nebeneinander    darauf   Platz    finden.      Während    diese 
Trommeln  (die  in  einer  Reihe  nebeneinander  liegend  oder  in  zwei  wage- 
rechten  oder  lotrechten  Reihen  angebracht  sind)   durch    hineingeleiteteD 
Wasserdampf  geheizt    und  mittels  Räderwerk  umgedreht  werden,    gthi 


>)  Mitt.  d.  Gew.-Ver.  f.  Hann.  1870,  S.  188. 

^)  Gewerbeblatt  fär  Sachsen  1846,  S.  358.  —  Kar  mar  seh- Heeren,  iecho. 
Wörterbuch,  2.  Aufl.  III.  539. 

8)  D.  p.  J.  1824,  16,  474;  1839,  71,  456;  1865,  178,  20. 

*)  D.  p.  J.  1841,  81,  105. 

*)  Bull,  de  Mulhausen,  XXVII,  93.—  Bull.  d'Encouragement  LV.  (1856)  p.3ia 

*)  Meissner,  Masch.  der  Appretur,  U.Teil,  S.  82,  55  m.  Abb.  —  D^pierre. 
Die  Appretur  der  Baumwollgewebe,  S.  94,  114  u.  flg.  —  Zipser,  a.  a.  0.,  &  3S 
m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1879,  231,  551;  234,  156;  1883,  2&0,  350;  1884,  251,  107; 
1886,  261,  330;  1887,  264,  320  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  S.  1274  m.  Abbe 
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51  as  Zeug  in  einer  Art  von  Zickzack  über  ihre  Oberfläche  dergestalt  hin, 
(ia6s  es  sie  (entweder  nur  auf  der  linken  Seite  oder  auf  beiden  Seiten) 
^ezian  berührt  nnd  anf  jedem  Cylinder  den  grOssten  Teil  des  Umkreises 
am schliesst.  Das  Zeng  hat  keine  selbständige  Bewegung ,  sondern  wird 
dxrrch  die  Reibung  der  Trommeln  an  ihm  von  diesen  letzteren  fort- 
grezogen.  Damit  es  aber  hierbei  gehörig  angespannt  bleibt,  giebt  man 
w^olil  den  Trommeln  eine  sich  ein  klein  wenig  steigernde  Umfangs- 
geschwindigkeit. 


Fl^.  6&0. 


Figur  650  Iftsst  die  Einrichtung  einer  solchen  Dampf-Trockenmaschine  mit 
17  Trommeln  erkennen.  Das  zu  trocknende  Gewebe  geht  in  der  Pfeilrichtnng 
um  die  Trockentrommeln  a  herum  und  kommt  auf  beiden  Gtewebeseiten  mit 
den  Trockentrommeln  in  Berührung;  bei  L  wird  es  entweder  gefacht  oder  auf 
die  Walze  W  gewickelt.  Die  Geschwindigkeit  des  Trocknens  steht  natürlich 
in  geradem  Verhältnis  mit  der  Berührungsfläche  und  in  umgedrehtem  Ver- 
bal tnisse  mit  der  Schwere  des  Gewebes»  bezw.  auch  der  Schwere  der  Appretur. 
Die  Geschwindigkeit  der  Trommeln  ist  deshalb  fast  immer  durch  Benutzung 
besonderer  Wecmselgetriebe  regelbar  gemacht. 

Statt  Dampfes  ist  Torgeschlagen  worden  die  Feuerluft  aus  dem  Zuge  irgend 
einer  Heizanlage  durch  die  Trockentrommeln  zu  leiten,  während  man  zugleich  in 
feinen  Strahlen  Wasser  einspritzt,  welches  die  innere  Wandfläche  benetzt,  sich 
daran  erwärmt,  teilweise  verdampft  und  somit  die  Überhitzung  yerhindert^). — 
Um  den  Stoff  beim  Auflaufen  auf  die  Trockentrommel  ( —  auf  die  erste,  falls 
deren  mehrere  sind  — )  TOn  allen  Fältchen  zu  befreien,  dient  ein  vorgelegter 
Apparat  (pince-lisi^res),  welcher  die  Zengr&nder  fasst  und  stetig  in  der  Breiten- 
richtung nach  auswärts  zieht'),  —  Damit  die  Spannung  des  in  den  Trommeln 
enthaltenen  Dampfes  einen  gewissen  (ihrer  Festigkeit  entsprechenden)  Wert 
nicht  überschreitet,  hat  man  sinnreiche  Vorrichtungen  (Dampfdrnckminderer, 
DrnckrednktionsTentile,  Druckregulatoren)  eingeführt  nnd  die  Leitung 
mit  SicherheitsTCntilen  versehen,  während  die  Trommeln  auch  mit  Luftventilen 
ausgerüstet  sein  müssen,  welche  beim  Akühlen  der  Maschinen  eine  gefahr- 
bringende Luftleere  durch  ZustrOmenlassen  von  Luft  verhindern'). 

Das  Trocknen  auf  erwärmten  Trommeln  hat  gegen  jenes  in  Trockenhäusem 
folgende  Vorzüge:  1.  Es  ist  schneller  beendigt  und  erfordert  weniger  Hand- 
arl^it;  2.  das  Zeug  erhält  keine  Falten,  sondern  geht  flach  und  glaU  aus  der 
Maschine  hervor;  3.  die  Maschine  erfordert  viel  weniger  Baum  und  ist  wohl- 
feiler herzustellen,  als  ein  Trockenhaus;  4.  die  Trocknung  auf  der  Maschine 
geschieht  mit  beträchtlich  geringern  Kosten  als  diejenige  in  Trockenhäusem^). 


»)  p.  p.  J.  1853,  129,  203. 


Breveto  1844,  L  238.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  S.  389  m.  Abb.  —  Dö- 
pierre,  a.  a.  0.,  S.  170  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1887,  264,  823  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1883,  S.  241  m.  Abb. 
V  Bull,  de  Mulh.,  XXXVI.  132.  —  Deutsche  Ind.-Ztg.  1866,  273;  1870,  478. 
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Man  kann  rechnen ,  daas  mit  1  kg  mittelguter  Steinkohle  (die  in  ebe 
Dampfkeeselfenerung  6,6  kg  Dampf  liefert)  auf  der  Trockenmaschine  3,5  l^g,  ic 
Trookenhauü  uur  IJ  kg  Wasser  aus  den  Geweben  verdampft  werden. 

Man  gebraucht  auch  Trockenmaschinen  mit  einem  einsigen  durch  Dub^ 
geheizten  kupfernen  Cylinder,  auf  welchem  die  Ware  straff  angespannt  &Qf- 
gewickelt  ruhig  bleibt  bis  zu  vollendetem  Trocknen.  —  Wenn  die  Ware  is 
Trockenhause  oSer  in  der  sogleich  zu  beschreibenden  Gentrifugal-Trockenmaaehö^ 
beinahe  trocken  gemacht  ist,  kann  die  Vollendung  des  Trocknens  mit  des 
Gl&tten  und  Glänzen  dadurch  verbunden  werden,  dass  man  eine  Trock& 
maschine  mit  einem  einzigen  grossen  Dampfcylinder  anwendet,  in  fierfiliraQg 
mit  letzterem  aber  mehrere  kleinere  massiv  metallene  Walzen  anbringt,  velclK 
einen  Druck  auf  den  zwischen  ihnen  und  dem  geheizten  Gylinder  fort8chreiteiMi& 
Stoff  ausüben^).  —  Es  giebt  ferner  Trockenmaschinen  mit  Trommeln,  vobe 
nur  ein  Teil  von  diesen  geheizt  wird,  während  die  übrigen  (in  der  Beibezfolgi^ 
die  zuerst  liegenden)  zur  vorläufigen  Trocknung  mittels  Luftzuges  Gelegesbat 
geben,  indem  ihr  Mantel  aus  parallelen  geraden  Stäben  mit  ZwiBoheniftainen 
von  12  mm  Breite  zusammengesetzt  ist;  ihr  Inneres  aber  schnell  omlsufen^« 
Windflügel  enthält,  welche  Luft  durch  die  Spalte  heraus  an  (und  dorcfa)  äas 
Gewebe  treiben*).  Auch  sind  Trockenmaschinen  in  Gebrauch  gekommeB,  bei 
welchen  das  Zeug  keine  erhitzten  Oberflächen  berührt,  die  Trocknung  Tielaie]|r 
ausschliesslich  durch  erhitzte  Luft  bewirkt  wird').  Zur  Entfernung  der  rnh 
Wasser  gesättigten  Luft  und  zur  stetigen  Zuführung  der  trockenen  Luft  gen^ 
meist  ein  über  der  Maschine  angebrachter  Abzugsschlot 'nicht;  gewOhnlicli  '^ 
die  Anbringung  eines  besonderen  Saugers  u.  s.  w.*)  nicht  zu  umgehen.  —  ^^^ 
femer  der  Luftwechsel  besonders  unter  den  Trommeln  schwierig  ist,  hat  mao 
auch  vorgeschlagen,  die  Trommeln  aufrecht  stehend  statt  wagerecht  li^eod 
anzuordnen. 

Die  Centrifngal- Trockenmaschine,  Centrifugalmaschinei 
Zentrifuge  oder  Schleudermaschine  (hydro-eztracteur,  toupie  me- 
canique,  turbine,  essoreuse,  exprimeur,  hydro-extractor)  zeichnet  sieb  darein 
Eigentümlichkeit  des  Grundgedankens,  Einfachheit  der  Bauart  und  schnelle 
Wirkung  aus.  Um  in  derselben  getrocknet  zu  werden,  bedürfen  di« 
Zeuge  keines  vorhergehenden  Auswindens  oder  Auspressens,  und  densocb 
ist  die  Trocknung  in  5  bis  10  Minuten  so  weit  yollendet,  dass  nur  ein 
sehr  kurzes  Nachtrocknen  durch  erwärmte  Luft  oder  Wandungen  nod) 
erfordert  wird,  sofern  die  weitere  Bearbeitung  gänzliche  Trockenheit 
voraussetzt.  Die  gewöhnliche  Einrichtung  der  Maschine  mit  eteheoder 
Trommel  ist  schon  auf  S.  336  bis  338  ausführlich  erläutert  worden. 
Über  die  Leistungsfähigkeit  der  Schleuder -Trockenmaschine  kann  fol- 
gender Versuch  Aufschluss  geben:  ^7  kg  trockener  Jaconet  (Sehnst 
No.  100  [metr.  170],  Kette  Nr.  60  [metr.  100]  nahmen  beÜD 
Waschen  67  kg  (180  ®/o)  Wasser  auf  und  verloren  hiervon  in  einer 
Centrifnge,  deren  Kessel  1  m  Durchmesser  und  52,4  m  Vmf^^P' 
geschwindigkeit  sekundlich  hatte,  in  17  Minuten  48,9  kg  (132%  des 
trockenen  Stoffes  oder  73  ^/^  des  vorhandenen  Wassers),  sodass  no^ 
18,1  kg  Wasser  (27  %  des  ursprünglichen)  in  dem  Gewebe  ver 
blieben.  Im  Einzelnen  ist  der  Bau  der  Schleuder-Trockenmaschine  (f^ 
Teil   mit  specieller  Bestimmung  zum   Trocknen   gewaschener  Schafwolle 


*)  D.  p.  J.  1889,  72,  872.  —  Polyt.  Centr.  1639,  Bd.  1,  S.  561. 

»)  D.  p.  J.  1846,  101,  202. 

^)  Mitth.  d.  Gew.-Ver.  f.  Hann.  1870,  S.  125. 

*)  D.  p.  J.  1885,  256,  145;  257,  490. 
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n.  8.  w.)  mannigfaltig  abgeändert  worden^);  man  macht  sie  teils  mit 
stehender  Trommel,  wie  im  Vorhergehenden  angegeben,  teils  mit  wage- 
recht liegender  Trommel,  nnd  hat  sie  im  letztern  Falle  wohl  so  ein- 
gerichtet, dass  sie  nebenher  als  Waschmaschine  gebraucht  nnd  die 
darin  gewaschene  Ware  sofort  auch  getrocknet  werden  kann').  Be- 
sonderes Augenmerk  ist  bei  dem  Bau  der  Centrifagen  darauf  zu  richten, 
dass  nicht  die  Trommel  unter  den  durch  die  schnelle  Drehung  hervor- 
gerufenen centrifugalen  Spannungen  zerreisse  und  so  zu  argen  Zer- 
störungen Anlass  gebe^). 

Eine  sehr  einfache,  aber  freilich  aach  ziemlich  rohe  und  anyoUkommene 
T^ockemnaschine  der  hier  in  Rede  stehenden  Art^)  ist  dadurch  herzustellen, 
dass  man  auf  einer  mit  Schwung^rad  versehenen,  mittels  Handkurbel  drehbaren 
wagerechten  Welle  eine  Scheibe  anbringt,  deren  Umkreis  einige  Haken  trfigt, 
um  daran  Netzbeutel  zq  hängen,  in  welchen  die  nassen  Stoffe  sich  befinden. 

5.  Das  Färben  (teindre.  teintnre,  dyeing)  der  baumwollenen  Zeuge  (und 
Game)  beruht,  wie  die  Färbekunst  überhaupt,  nic&t  nur  gänzlich  auf  chemischen 
Grundsätzen,  sondern  bietet  auc}i  in  der  Ausführung  der  dabei  vorfallenden 
Arbeiten  fast  lauter  solche  Gesichtspunkte  und  Einzelheiten  dar,  welche  der 
mechanischen  Technologie  fremd  sind.  Da  zudem  eine  so  gedrängte  Darstellung, 
wie  der  Raum  des  gegenwärtigen  Lehrbuchs  sie  erfordern  würde,  nicht  gegeben 
werden  kann,  ohne  unverständlich  und  nutzlos  zu  sein,  so  wird  in  Betreff  dieses 
Gegenstandes  auf  die  chemischen  Handbücher  und  insbesondere  auf  die  vielen 
Werke  über  Färberei  verwiesen. 

6.  Das  Dmc]Len  (imprimer,  Impression,  pr/n/tn^)  siebt  beinahe  in  gleichem 
Grade  wie  das  Färben,  zu  der  über  letzteres  gemachten  Bemerkung  Veranlassung. 
Doch  kommen  dabei  schon  mehr  mechanische  Hilfsmittel  in  Anwendung.  Man 
bedruckt  zwar  sehr  verschiedene  Baumwollstoffe,  namentlich  Kattun,  Kammer- 
tucfa,  Kaliko,  Perkai,  Musselin,  Rips,  Crois^,  Piqu^,  Manchester;  da  aber  unter  allen 
diesen  die  Kattune  und  Perkaie  am  Öftersten  einen  Gegenstand  der  Druckerei 
ausmachen  und  die  übrigen  diesen  gleich  behandelt  werden,  so  pflegt  man  für 
die  Baumwolldruckerei  überhaupt  gewöhnlich  nur  den  Namen  Kattun-  oder 
Kalikodruckerei  zu  gebrauchen^). 

Der  mechanische  Teil  des  Kattundrucks  besteht  hauptsächlich  in  dem 
Aufdrucken  der  Beizen  (Mordants)  oder  (in  gewissen  Fällen)  der  Farben  selbst 
mittels  Formen.  Die  benutzten  Beizen^sind  entweder  Schutzbeizen  (Schutz- 
pappen oder  Reservagen)  oder  es  sind  Ätzbeizen  (Ätzpappen  oder  Enlevagen). 
Bezüfflich  der  technischen  Ausführung  beim  Drucke  unterscheidet  man  folgende 
Druckverfahren:  a)  Handdruck,  b)  Pressendruck,  c)  Perrotinedruck, 
d)  Walzendruck*). 


^)  Grothe,  Appretur,  S.  618.  —  D.  p.  J.  1840,  76,  30;  1841,  81,  60;  1842, 
84,  438;  1843,  88,  129,  446;  1844,  91,  182;  1853,  128,  264;  1855,  196,  42; 
1869,  194,  412;  1871,  201,  386;  1872,  203,  356;  1874,  214,  44;  1876,  222,  85; 
1883,  248,  410  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1866,  S.  177;  1871,  S.  787;  1874, 
S.  530;  1891,  S.  410  m.  Abb.  —  Zipser,  a,  a.  0.,  S.  13,  85  m.  Abb. 

*)  Gewerbeblatt  f.  Hannover  1842,  S.  270. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1871,  S.  737. 

*)  D.  p.  J.  1853,  128,  179. 

^)  J.  rersoz,  Trait^  th^rique  et  pratique  de  Timpression  des  tissus.  — 
Sansone-Pick,  Der  Zeugdruck.  Berlin  1890.  —  Lau  her,  Praktisches  Hand- 
bach des  Zeuffdruckes.  Wien.  —  Artikel  „Zeugdruck  und  ZeugfiLrberei"  in 
Karmarsch-Heercn's  techn.  Wörterbuch,  IH.  Aufl.  Bd.  11.  Prag  1892.  — 
Wharton  und  Soxhlet,  Die  Kattundruckerei.  Wien  1892.  —  Zipser,  a.  a,  0., 
S.  90  u.  flg.    Leipzig* Wien  1894  mit  sehr  g^ten  Abb. 

*)  Diese  Druckverfahren  sind  sämtlich  sehr  klar  an  Hand  von  g^ten  mehr- 
farbig ausgeführten  Maschinenzeichnungen  in  Zipser  a.  a.  0.  beschrieben. 
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a)  Der  Handdruck   benutzt  dos  einfache  Diackmodel    (Hkodaiod«), 

Slanchw,  bloca,  bloelu),  aus  Holi  geschnitten,  zum  Teil' mit  Amrendang  tob 
[euingdraht  und  Hauingblech  (Stippelformen),  Euweilen  Ab^fiaM  od«  Ab- 
kl&ticbe  (Stfireotjpen)  inl  eichtflüuiger  MetallmiBchnng  ans  Zinn,  Blei  und  Wit- 
mnth.  Beim  Drucken  nimmt  dar  Drnckec  durch  Anfsetsen  dee  Models  aaf  du 
SiebchasRii  die  Farbe  auf  und  QbertAftt  sie  anf  das  auf  dem  Dmoktüch  ani- 
geapannte  Gewebe.  —  b)  Bei  dem  Preasendruck  -wird  das  Dmckmodel  mitteli 
einer  mechaniBchen  Voirichtuiig  auf-  und  niederbewegt  nud  das  ChaMii  iet 
behafB  bequemer  Eandbabang  fahrbar  gemacht,  so  dass  ea  inr  Farb^ebang 
unter  das  Druckmodel  bewegt  werden  kann.  —  c)  Die  Perrotine  (nach  ihren 
Erfinder  Perrot  benannt),  benntst  gleichfalls  erhaben  grarierte  Platten.  Sint- 
Hohe  Verrichtungen  werden  aber  in  ahnlicher  Weise  wie  bei  den  TieR^Kbndl- 
dnickprenen  von  der  Ha^ehine  Mlbstthätig  ao^efDhrt  und  iwar  gleidueitig 
fQr  mehrere  Farben.  —  d)  Die  WalzeDdruek-HaHchineo  (macbine  k  roo- 
lean,  eylinder  printing  MocAin«)')  beDutien  meist  Druckwalien,  bei  welcbm 
(nach  Art  des  Kupferdmckes)  die  vertieften  (einfcravierten,  heraos- 
ge&t>ten)  Stellen  lur  Aufnahme  der  Farbe  bestimmt  sind.  Sie  sind  fBi  1  tni 


>]  D.  p.  J.  1830,  SB,  66,  tOO;  1839,  TS,  110;  1840,  17,  416;  1S46,  W,  3!>: 
1862,  125,  7;  1856,  Ul,  90  m.  Abb.  —  Zipser,  a.  a.  0.  S.  94  n.  fli;.  mit  srhr 
guten  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  log.  1891,  S.  411. 
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24  Farben  aasgeFaiiTt  worden,  docb  geht  man  ia  der  Hegel  nicht  Ober  12  Farben 
hinaus  (Fi^.  651),  da  das  Arbeiten  mit  der  MaKcbine  sonit  allinKhwierig  wird. 
Um  die  HBDpttromioel  T  (Fresawaiie,  pressear)  Bind  die  einwlnen  Druck- 
walzen d  mit  ihren  Farbewerken  gelagert.  Cm  die  FIKohe  derselben  etwoi  naob- 
ffiebig  IQ  machen,  iat  sie  mit  dem  sog.  Lapping,  einem  Gewebe  ana  Leinen- 
■ette  und  Wollachau,  du  vorteilhaft  auch  kaatwhnkiert  iit,  bewickelt  Die 
Drnckwalzen  tind  bei  geringem  DurchmeHer  auf  motaire  StahUpindeln  (man- 
drini),  bei  grauem  Durchmewer  (wie  bei  Tllohelwalien)  auf  honle,  gnweiaeme 
Mftnt«!  (chemisea)  aofgezogen,  die  wiederum  auf  den  Handrins  aaigespindelt 
sind.  Die  Druckwalte  erhält  die  ufltige  Farbe  von  der  im  Farbtrog  oder  Cb&isit 
eich  drehenden  Anftragwalze  f,  welche  mit  einem  Banmwol^webe  (Ch&e- 
siatnch)  umwickelt  ist,  Yen  der  glatten  TTmfl&cbe  der  Drnckwalie  wird  die 
Farbe  durch  eine  dünne  Stahl-  oder  Uewingklinge  r  (Rakel)  abgestrichen, 
die  Eweekn^si ige r weise  auch  LängSBChwingungen  erhält.  Etwa  auf  der  WalM 
b&ngsngebliebene  andere  Farbe  wird  durch  die  Contrerakel  entfernt,  bevor 
neue  Farbe  aufgenommen  wird.  Unter  der  zu  bedruckenden  Ware  G  und  mit 
ihr  bewegt  sich  der  Mttt&ufer  P  (meist  ein  rohes  BanmwoUgewebe).  Ale 
Unterlage  fQr  den  Mitläufer  dient  dann  wiederum  das  Druoktnch  (Deek«) 
Di,  ein  endloaea  Gewebe,  welches  die  Presiwalze  anmittelbar  Aber  den  Lappina* 
amlänft.  —  Von  der  Druckmoicbine  laufen  Ware,  Hitl&ufar  and  Drucktoon 
zunächst  nahe  an  geheizten  Trockenplatten  vorb«  und  dann  in  die  geheilte 
Trockenkammer  (Trockenstuhl,  Mansarde),  wo  die  Farbe  unter  Bai- 
behaltung  scharfer  Umrine  rasch  anf  dem  Zeuge  trocknet  (Fig.  652).  Dos  Ge- 
webe Q,  der  Mitläufer  D  und  das  zweite  endlose  Drucktuch  Di  werden  je 
fOr  sieh  zum  Trocknen  geleitet;  der  Mitläufer  wird  mit  in  der  Heiüluftkammer 
getrooknet,  während  das  Taoh  D, ,  welches  dorch  die  Walzen  S  gespannt  er- 
halten wird,  frei  trocknet. 


sämtliche  DrackwaLzen  mOsien  natfirlich  relativ  zu  einander  genau  ein- 
«tellbor  sein. 

Die  Dnplex-Drockmasohinen  sind  doppelte  Druckmaschinen,  welche 
beide  Seiten  des  Zeuges  bei  einem  einmaligen  Durchgänge  durch  die  Maechine 
gleichseitig  (mit  i.  B.  »  Farben)  drucken.  Sie  sind  aber  regelmOisig  so  ein- 
gerichtet,  dau  sie  anch  die  doppelte  Farbenuuahl  (also  2».  Farben)  fDr  nar 
•einseitigen  Druck  aufdrucken  kSnnen. 

Die  Verfertigung  der  bei  den  Walzendruekmasohinen  gebrauchten  Kattun- 
drnokwalzen  ist  ein  wichtiger  Industriezweig.  Sie  lerfftllt  in  die  Darstellnns 
des  WaUenkürpers  durch  Oiessen,  ntttigenfalU  Hartschlagen  oder  Ziehen  nnd 
Abdrehen,  Schleifen,  Polieren;  nnd  in  die  Hervorbringung  des  Masters  durch 
Oravieren,  ätzen,  Händeln  (MolettengraTdre),  Guilloehieren,  Funzieren  (Ein- 
eohiogen  mittels  stählerner  Punzen  auf  einer  Punziermaschine').    Zum  Gro- 


<]  Technolog.  EnojklopOdie,  Vin,  S.  279. 
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Tieren  oder  Guillochieren  der  Walzen  giebt  es  mancherlei  Maachinen  (Panto- 
graphengravüre)'). 

Ein  eigenartiges,  in  mehreren  ostasiatischen  Ländern  befolgtes  Verfahreo 
zur  Erzeugung  von  Farbianmnstem  auf  baumwollenen  Geweben  (der  Battick- 
druck) besteht  darin,  dass  das  Gewebe  mittels  eines  kleinen  tiegelßrougeB 
Werkzeugs  unter  Aussparung  der  herzustellenden  Figuren  mit  einer  doimeD 
Waohsschicht  bedeckt,  nierauf  in  den  Fftrbebottich  gebradit,  daher  an  den  ain- 
gesparten  Stellen  (gewöhnlich  braun)  gef&rbt  wird,  worauf  alsdann  die  Eot- 
femong  des  Wachsei  durch  Auskochen  erfolgt. 

7.  Die  eigentliche  Appretur  (Zurichtung,  Ausrüstung)^. 
—  Die  meisten  Baumwollstoflfe,  gleichviel  ob  weiss,  gefärbt  oder  gedrackt^ 
erhalten  zu  ihrer  Vollendung  als  Handelsgegenstand  einen  gewissen  Grad 
von  Steifigkeit  durch  Tränken  (Imprägnieren)  mit  gekochter  StSrke; 
femer  die  erforderliche  Glätte,  verbunden  mit  mehr  oder  weniger  Glaoit 
durch  Bearbeitung  auf  der  Mange,  dem  Glander  oder  der  Glättmaschine. 
Bei  einigen  leichten  Stoffen  (besonders  Musselin,  sowohl  weiss  als  gedraekt 
und  Tüll)  liebt  man  es,  dass  der  Faden  nicht  durch  Glättung  des  Stofes 
plattgedrückt,  sondern  vielmehr  in  seiner  Rundung  erhalten  werde;  die 
beim  Aufbringen  der  Stärke  verwendeten  Tupfmaschinen  (ftlr  Mull, 
Gardinen,  Stickereiwaren)  sind  daher  mit  weichen  Gummiwalzen  ver- 
sehen *).  Dergleichen  Zeuge  werden  bloss  (nachdem  sie  wenig  oder  gar 
nicht  gestärkt  sind,  nass  nach  Länge  und  Breite  straff  ausgespannt  und 
in  diesem  Zustande  getrocknet.  Den  Beschlus  macht  in  allen  Fällen  das 
Messen,  Zusammenlegen  und  Pressen  der  Stücke.  Das  Stärken,  Hangen, 
Glandem,  Glätten,  Spannen,  Messen,  Zusammenlegen  und  Pressen  sind 
demnach  die  Arbeiten,  von  welchen  hier  noch  die  Rede  sein  muss. 

a)  Stärken  (ami donnage,  starehing).  Die  hierzu  angewendete  Stärke 
(hauptsächlich  Weizen-  und  Kartoffelstärke)  wird .  nicht  selten  nebst  einem 
Zusätze  von  Reismehl  oder  selbst  Weizenmehl,  mit  Wasser  auf  die  all- 
gemein bekannte  Weise  zu  Kleister  gekocht,  wozu  man  sich  am  besten 
eines  durch  Dampf  geheizten  Kessels  bedient^).  Das  Verhältnis  des 
Wassers  und  der  Stärke  ist  verschieden  (1  Vi  bis  1  %  %  tind  noch  mehr 
Stärke  auf  100  %  Wasser,  je  nachdem  die  Zeuge  mehr  oder  weniger 
Steifigkeit  erlangen  sollen.  Werden  dieselben  im  nassen  Zustande  — 
d.  h.  unmittelbar  nach  dem  Auspressen,  S.  1041),  —  gestärkt,  so  mnss 
die  Stärke  entsprechend  dicker  gekocht  werden  (5  bis  7  kg  auf  100  i^ 
Wasser)^).     In    gewissen    Fällen   setzt    man    der   Stärke  beim  Kochen 


»)  Bull,  de  Malh.  XXVII,  484,  491.  —  Polyt  Centr.  1856,  S.  1862,  -  Z.d.  V. 
d.  Ing.  1888.  S.  340.  —  Zipser,  a.  a.  0.,  S.  96  m.  Abb. 

*)  J.  J.  Heim,  Die  Appreturen  der  Banm wollwaren  aller  Gattpngen. 
Stnttg.  1861.  —  G.  Meissner,  die  Maschinen  der  Appretur,  Färberei  on^ 
Bleicherei.  Berlin  1873.  —  D^pierre,  die  Appretur  der  Baumwollgevebe. 
Wien  1888. 

*)  Das  Ausdrücken  der  gestärkten  Musseline  u.  s.  w.  kann  auch  durch 
Schraubenpressen  geschehen,  in  welche  80  bis  50  Stück  zugleich  eiogeseti^ 
werden. 

«)  Zipser,  a.  a.  0.,  S.  60  m.  Abb.  —  Lex.  d.  ges.  Tecknik,  3.  Abi  S.395. 

^)  Reichhaltige  Rezeptzusammenstellung  in  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  317  a.flg> 
mit  Appreturproben.  —  Polleyn,  Appreturmittel.  Wien  1886.  —  Lex.  d.  ges- 
Technik,  8.  Abt  S.  399. 
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Wachs  und  Seife  zu,  oder  Borax,  oder  Stearinsäure  mit  8  bis  10  Prozent 
Tveissem  Wachs  zusammengeschmolzen  (Stärkeglanz  genannt),  oder 
Kokosuossöl  (Palmöl) ,  oder  sehr  feinen  weissen  Thon  (bleaching  clay^ 
starcMng  clay,  china  clay  der  Engländer),  hin  und  wieder  Lenzin  (ein  der 
nachgenannten  Porzellanerde  verwandtes  thonartiges  Mineral),  Porzellan- 
erde oder  Kaolin,  Zink  weiss  (Mineral  weiss),  schwefelsauren  Baryt,  veno* 
tianischen  Talk,  weisse  Magnesia,  schwefelsaures  Blei,  Gips,  Alabaster, 
—  Stoffe,  durch  welche  die  Stoffe  mehr  Gewicht  und  auch  die  sehr  lose 
gewebten  ein  ktlnstliches  —  beim  Waschen  vergehendes  —  Ansehen  von 
Dichtigkeit  bekommen.  Um  eine  hai*te  (steife)  Appretur  zu  erhalten, 
versetzt  man  die  Stärke  mit  etwas  Leim,  arabischem  Gummi,  Dextrin, 
Senegalin  ^),  Harzseife  (durch  Kochen  von  hellem  Kolophonium  oder  Fichten- 
harz mit  Sodaauflösung  bereitet),  Schleim  von  isländischem  Moose,  Car- 
ragheen,  von  Algen,  Agar-Agar,  Ha^-Thao,  Lein-  und  Flohsamen,  Salep 
oder  Tragantschleim.  Für  weisse  Ware,  welche  einen  bläulichen  Schimmer 
bekommen  soll,  erhält  die  Stärke  einen  Zusatz  von  Ultramarin,  statt  dessen 
man  früher  Schmälte  (Eschel),  Waschblau  oder  abgezogenen  Indigo  an- 
VFendete.  Bei  Zeugen,  welche  nicht  gestärkt  werden  dürfen,  geschieht 
das  Bläuen  (passage  au  bleu,  hlueing,  getting  up)  durch  Einweichen  in 
Wasser,  wozu  man  das  nötige  Blau  gegeben  hat. 

Das  gleichmässige  Tränken  der  Zeuge  mit  Stärke  (Klotzen  oder 
Platschen)  geschieht  mittels  einer  Maschine  (Stärkemaschine,  Stärke- 
Glander,  Klotz-,  Padding-  oder  Flartschmaschine),  welche  haupt- 
sächlich aus  einem  mit  der  (lauwarmen  oder  warmen)  Stärke  gefdllten 
Troge  und  zwei  (auch  drei)  eisernen,  messingenen,  zinkenen,  mit  Kaut- 
schuk überzogenen  oder  hölzernen,  durch  Gewichte  aufeinander  gepressten 
Walzen  besteht.  Der  Stoff  geht  durch  den  Trog  und  hierauf  sogleich 
zwischen  den  Walzen  durch,  welche  sowohl  das  Eindringen  der  Stärke 
befördern,  als  den  Überfiuss  derselben  herausdrücken  *).  Besonders  geneigt 
zur  Annahme  der  Stärke  werden  die  Stoffe,  wenn  sie  unmittelbar  vor 
dem  Eintritt  in  den  Stärketrog  erwärmt  sind^).  —  Die  Menge  des 
Kleisters,  welche  in  dem  Zeuge  bleibt,  wird  abhängig  sein  von  der  Dicke 
der  Masse  und  dem  specifischen  Auspressungsdruck.  Hat  man  dünne 
Masse  und  kleine  Walzen  unter  starkem  Druck,  so  bleibt  nur  wenig  in 
der  Faser,  während  bei  dicker  Masse,  grossen  Walzen  und  geringem 
Druck  die  Ware  stark  gekleistert  wird  („sattes  Stärken"). 

Wenn  die  Appretur  nur  auf  einer  Seite  des  Stoffes  aufgetragen 
werden  soll^),  lässt  man  die  Unterwalze  als  Übertragswalze  in  dem 
Stärketroge  waten,  dieselbe  kann  hierbei  entweder  glatt  oder  einfach, 
bezw.  gekreuzt,  schraffiert  oder  auch  genarbt  (piquettiert)  sein,  wobei 
der  Überschuss  durch  Rakel  abgestreift  wird  (Rakelappretur),  während 


^)  Zur  Anwendung  des  Senegalins  in  der  Appretur,  vgl.  Leipz.  Mon.  f. 
Tezt.-Ind.  1894,  S.  502. 

•)  Meissner,  a.  a.  0.,  Tafel  6.  —  Däpierre,  a.  a.  0.,  S.  91.  —  Zipser» 
a.  a.  0.,  S.  85  m.  Abb. 

8)  Polyt.  Centr.  1864,  S.  865. 

*)  Polyt.  Centr.  1855,  S.  1489. 
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die  Gegenwalze  mit  mehr  oder  weniger  weicher  ümhüUang^  (Bombage) 
ausgerüstet  ist. 

Die  Oegenwalze  kann  sogar  ganz  wegfallen^),  dann  Iftsst  man  die 
Anftragwalze  entweder  rascher  wie  das  darüber  hinweggeführte  Gewebe 
laufen  oder  auch  in  der  entgegengesetzten  Richtung.  Das  einseitige 
Überziehen  mit  Stärke  geschieht  wohl  auch  dadurch,  dass  man  das  Gewebe 
unter  dem  geschlitzten  Boden  eines  Kleistertroges  hin  wegstreichen  lisst, 
wobei  dann  Bakel  oder  Doctoren  den  Überschuss  zurückhalten. 

Nach  dem  Auftragen  der  Appretur  werden  die  Zeuge  getrocknet  *). 

Zum  Eintreiben  der  St&rke  in  baumwollene  Waren  können  auch  sog. 
Stampf  walken  verwendet  werden;  diese  bestehen  aus  einem  um  eine  lotrechte 
Achse  umlaufenden  Bottich  mit  Doppelboden,  gegen  den  durch  Hebedaumeo 
angetriebene  Bolzstempel  arbeiten. 

Weisser  Baumwoll-Battist  oder  Jaconet  (S.  719)  mit  darchscb einender 
Appretur  (zuerst  mit  Harzseife  und  Alaunauf iGsung  behandelt,  dann  stark  ge- 
stärkt, schliesslich  durch  scharfes  heisses  Glandern  gegl&nzt;  oder  mit  einer 
Mischung  aus  Terpentinöl,  Bicinusöl,  kanadischem  Balsam  und  KopaiTbalsam 
getränkt;  nach  einer  dritten  Angabe  zuerst  mit  farblosem  fettem  öle,  dann  mit 
alaunhaltigem  Stärkekleister  bestrichen  und  nach  dem  Trocknen  heiss  geglandert, 
taugt  vortrefiflich  zum  Durchzeichnen  Ton  Zeichnungen  aller  Art  und  geetattet 
das  Tuschen,  Auftragen  von  Farben,  Schreiben  mit  der  Feder  u.  s.  w.  ( Zeichen* 
kattun,  KalkierTeinwand,  Eopierleinwand,  Pauskattun,  papier-toile 
k  calqucr,  writing  cloth,  tracing  cloth,  vellum  cloth), 

b)    Das  Mangen  (calandrer,  calandrage,  calendering)  und  das  Ka- 
landern,  Glandern   oder  Gylindrieren   (calandrer,    cjlindrer,     auch 
satiner,  satinage,   lustrer,  lustrage,  calendering)  sind  Arbeiten,    welche 
mit  den  gestärkten  und  wieder  getrockneten  Stoffen  vorgenommen  werden, 
wenn  man  diesen  durch  Anwendung  eines  starken  Druckes  einen    dem 
Gewebe  selbst  nicht  eigentümlichen  Grad  von  Glätte  erteilen  will.     Der 
Druck  vertilgt  alle  Unebenheiten,   plattet  die  Fäden  des  Stoffes  ab   nnd 
macht  demnach,   dass  sie  etwas  breiter  aussehen,   wodurch  das  Gewebe 
einen  Schein  von  Dichtheit  annimmt,  der  samt  der  Glätte  beim  Waschen 
(überhaupt  beim  Nass werden)    wieder  verschwindet.     Fast    alle    glatten 
Baum  wollzeuge  (sowohl  weisse  als  geförbte  und  gedruckte),    wie  auch 
manche  andere,    werden  gemangt  oder  geglandert.     Durch  das  Mangen 
entsteht  jedesmal  nur  eine  gewisse  Glätte,    oft  mit  einem  schwach  ge- 
wässerten  (moirierten)   Schimmer,    aber    ohne  eigentlichen  Glanz;    beim 
Glandern  kann  man  jeden  beliebigen  Grad  von  Glanz  und  Glätte,  sowie 
nötigenfalls  eine  starke  Moirierung,  hervorbringen.    Die  Anwendung  des 
Glandems  ist  daher  weit  ausgedehnter    und  hat  jetzt  das  Mangen  üast 
ganz  verdrängt.    Für  beide  Arten  der  Bearbeitung  pflegt  man  die  Zeuge 
(namentlich  wenn  sie  zu  stark  oder  unregelmässig  getrocknet  sind)  durch 
Besprengung    mit  Wasser  (Bemopsen,    arroser)    massig    anzufeuchten, 
wozu  man  sich  einer  Einsprengmaschine')  (machine  ä  arroser)  bedient, 


^)  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  109  m.  Abb. 

*)  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  ISO. 

»)  D.  p.  J.  1847,  103,  409;  1862,  164,  274;  1866,184,  44;  1879,  232,227; 
283,  455;  1881,  240,  26;  1884,  252,  404  m.  Abb.  —  Grothe,  Appretur,  S.  418 
m.  Abb.  —  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  190  bis  204  m.  Abb. 
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deren  Hauptteil  eine  im  Wasser  sich  umdrehende  Bttrstenwalze  ist,  wenn 
man  nicht  das  Wasser  durch  ein  quer  vor  dem  Zeuge  liegendes  Bohr 
mit  vielen  kleinen  Löchern  in  Gestalt  eines  feinen  Regens  ausfliessen 
lässt.  Bei  einer  Maschine  der  letztern  Art  wird  der  so  befeuchtete  Stoff 
an  zwei  dampfgebeizten  kupfernen  Kästen  vorübergeleitet,  um  durch  die 
'Wärme  das  gleichmttssige  Eindringen  der  Feuchtigkeit,  folglich  das  be- 
absichtigte Erweichen  und  Aufquellen  zu  befördern.  Bei  einer  andern 
-wird  die  saugende  Wirkung  feiner  Dampfstrahlen,  bezw.  Luftstrahlen 
zur  Ausspritzung  und  Zerstäubung  des  Wassers  benutzt. 

Unter  der  Behandlung  bei  den  Toransgegangenen  Zurichtnnffsarbeiten  sind 
die  Stoffe  mehr  oder  weniger  derartig  verzogen  worden*  daes  die  Einachussfäden 
nicht  gerade  liegen  und  die  Stdoke  an  verschiedenen  Stellen  eine  etwas  yer- 
scbiedene  Breite  haben.  Beiden  Unvollkommenheiten  hilft  man  vor  dem  Glan- 
dern durch  eine  in  der  Breitenrichtung  ausgeübte  Streckung  ab,  was  entweder 
mittels  Handarbeit  oder  auf  einer  Streckmaschine  geschieht.  Letztere  wirkt 
entweder  so,  dass  der  Stoff  w&brend  des  Überganges  von  einer  Walze  (auf  welche 
er  Yorl&ufig  aufgewickelt  ist)  auf  eine  andere  Walze,  an  seinen  Bändern  von 
zwei  in  etwas  divergierenden  Richtungen  laufenden  endlosen  Riemen  gefasst 
und  straff  angespannt  wird*);  oder  sie  vollffihrt  mittels  zweier  etwas  schief 
^egen  ihre  Umdrehnngsachse  gestellter,  auf  der  ümfläche  gefurchter  Scheiben 
in  der  Nähe  der  Zeugränder  ein  Streichen  nach  auswärts*);  oder  sie  greift  den 
Stoff  auf  allen  Punkten  seiner  Breite  gleichzeitig,  um  eine  Dehnung  in  der 
Qnerrichtung  zu  erzielen.  Die  Maschine  dieser  dritten  Art*)  besteht  aus  zwei 
hölzernen,  150  bis  200  mm  dicken  Walzen,  welche  mit  ringsum  laufenden  runden 
Rippen  und  Ausfurchungen  dergestalt  versehen  ist,  dass  die  Rippen  der  einen 
Walze  in  die  Furchen  der  andern  bis  auf  den  Ornnd  eingreifen.  Die  untere 
Walze  vrird  gedreht,  nm  die  ausgebreitete  Ware  durchzuführen;  die  obere  drückt 
mittels  ihrer  eigenen  Schwere,  nötigenfalls  unter  Mithilfe  von  Druckhebeln  und 
angehängten  Gewichten.  Dergleichen  Vorrichtungen  sind  Oberhaupt  in  allen 
Fällen  dienlich,  wo  es  darauf  ankommt,  Stoffe  faltenfrei  auf  eine  Walze  zu 
wickeln  (Wickelm aschine,  enrouleur  extenseur)  und  werden  auch  noch  anders 
konstruiert*) 

Statt  die  hier  in  Rede  stehende  Breiten  Streckung  durch  eine  eigene  Maschine 
zu  bewerkstelligen,  kann  man  dieses  Recken  mit  dem  Glandern  gleichzeitig 
stattfinden  lassen,  und  zwar  mittels  einer  vor  dem  Glander  angebrachten  Vor- 
richtung (Ausbreit-Reckvorrichtung,  elargisseur) *),  über  welche  die  Ware 
ihren  Weg  nimmt,  nm  zwischen  die  Glanderwalzen  einzutreten. 

Hart-  appretierte  Gewebe  werden  nach  dem  Trocknen  durch  Appret- 
breoh-  und  Ausbreitmaschinen  wieder  etwas  weich  gemacht  und  gleich- 
zeitig auf  die  richtige  Breite  gebracht. 

Die  Mango  (Mangel,  Mandel,  Rolle,  Blockmange,  Block- 
kalander, calandre,  mangle,  calendery)  ist  im  wesentlichen  von  der 
Einrichtung  einer  Hausmange  oder  Wäschrolle,  nur  viel  grösser  und  wird 
von  Elementarkraft  in  Betrieb  gesetzt.  Die  Walzen  (Mangelkaulen, 
Kaulen),    auf  welche    die  Zeugstücke  aufgewickelt  werden,    sind  von 


>)  D.  p.  J.  1849,  114,  252. 

«)  Verh.  d.  Gewerbfl.-Ver.  1865,  S.  63. 

»)  D.  p.  J.  1857,  145,  18. 

«)  Brevets  1844,  T.  46,  p.  82. 

»)  D.  p.  J.  1840,  77,  327;  1843,  87,  344.  —  V.  d.  V.  d.  Ing.  1888,  8.  339 
m.  Abb.  —  Ddpierre,  a.  a.  0.,  S.  170  ff.  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1822,  7,  159;  1828,  28.  443.—  Gewerbebl.  f.  Hannover  1842, 
S.  67.  —  Grothe,  Appretur,  S.475  ff.  m. Abb.  —  D^pierre,  a.  a.  0.  S.241  m.Abb. 
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Ahornholz  und  150  mm  dick.  Die  beiden  Tafeln  oder  Platten,  zwiscbes 
welchen  zwei  oder  drei  solche  Walzen  hin  und  her  rollen,  sind  eben&Us 
aus  Ahomholz  (mit  quer  laufenden  Jahren)  verfertigt  oder  aus  Gussetsen: 
sie  haben  6  bis  10  m  Länge  und  1,2  m  Breite.  Das  Gewicht  der  be- 
weglichen obem  Tafel  samt  dem  darauf  befindlichen  Steinkasten  (dessen 
Boden  sie  bildet,  Kastenmangel)  beträgt  10000  bis   15  000%. 

Um  das  Gewebe  fest  und  faltenlos  auf  die  Kaulen  aufzubänmen,  verwenda 
man  besondere  Mangel-Bänmstühle. 

Abgeänderte  Einrichtungen  der  Mange  kommen  vor,  wobei  eine  Zeagwalse 
oder  ein  Paar  dergleichen  zwischen  zwei  entgegengesetzt  hin  und  her  gehenden 
Tafeln  gerollt  wird*)  oder  zwei  Walzen  übereinander  zwischen  drei  Tafeln  liegeo^ 
von  welchen  nnr  die  mittlere  hin  und  her  geht,  in  beiden  F^len  aber  eine 
hydraulische  Presse  den  nötigen  Druck  giebt. 

Die  Kastenmangel  ist  fast  gänzlich  verdrängt  durch  dieWalzenmangela 
(|Girkularmangen),bei  welchen  das  auf  die  Kaule  gevrickelte  Gewebe  zwiKben 
Walzen  hin-  und  hergerollt  wird*). 

Die  Stoss-  oder  Stampfkalander  (machine  k  maillocher,  beetU), 
welche  frUher  besonders  für  Leinengewebe  angewendet  wurden,  haben 
sich  seit  1850  auch  in  den  Appreturanstalten  für  Baum woUge webe  ein- 
gebürgert. Die  Beschreibung  der  Maschinen  wird  bei  der  Zurichtung 
der  Leinengewebe  gegeben  werden. 

Die  Maschine,  mittels  welcher  das  Glandem  verrichtet  wird,  heis^t 
Olander,  Kalander,  Walzkalander  (Walzenmange  oder  Cylinder- 
mange,  calandre,  cylindre,  calender)^)  und  besteht  aus  zwei,  drei,  fünf 
bis  sieben  wagerecht  in  einem  starken  Gestelle  übereinander  liegenden  Wal- 
zen (rouleaux,  bowla)  von  der  Gewebebreite  entsprechender  Länge,  welche 
durch  Druckhebel  und  Gewichte  (selten,  auch  weniger  zweckmässig, 
durch  Schrauben,  sehr  wirksam  dagegen  mittels  hydraulischer  Pressen) 
aneinander  gedrückt  werden  (2  bis  7 -wellige  Glander).  Das  Gewebe 
wird  flach  ausgespannt  zwischen  denselben  durchgeführt.  Der  Stoff, 
woraus  die  Walzen  gemacht  sind,  ist  verschieden.  Am  unvollkommensten 
und  am  wenigsten  wirksam  sind  die  Glander  mit  zwei  hölzernen  Walzen, 
welche  man  deshalb  auch  sehr  selten  findet.  Holz  verändert  zu  leicht 
durch  hygroskopische  Einflüsse  der  Atmosphäre  seine  Gestalt,  und  erhält 
auch  wohl  Sprünge;  man  hat  darum  jetzt  allgemein  die  hölzernen  Cy- 
linder  durch  solche  aus  Papier  ersetzt,  welche  durch  Aufstecken  von 
Papier-  oder  Pappescheiben  auf  eine  eiserne  Achse,  starkes  Zusammen- 
pressen dieser  Scheiben  (bis  sie  beim  Nachlassen  des  Druckes  nicht  mtkr 
zurückspringen)  und  darauf  folgendes  Abdrehen  des  (zwischen  zwei  ei- 
sernen Scheiben  eingeschlossenen)  Papierkörpers  hergestellt  werden^). 


»)  Verh.  d.  Gewerbfl.-Ver.  1858,  S.  26.  —  D.  p.  J.  1858,  149,  26. 

«)  Grothe,  Appretur,  S.  482.  —  Däpierre,  S.  247.  —  D.  p.  J.  1894, 29S,  217. 

^)  Verh.  d.  Gewerbfl.-Ver.  1889,  8.  237;  1869,  S.  59.  ~  Prakt  Masch- 
Eonstr.  1874,  S.  58.  —  D.  p.  J.  1827,  25,  33;  1829,  33,  383;  1832,  43,  lU; 
1841,  82,  242;  1859,  151,  354;  1880,  286,  109;  1881,  239,  270;  242,  331;  1886, 
260,  68.  —  Meissner,  a.  a.  0.,  Taf.  13.  —  Depierre,  a.  a.  0.,  S.  213  iL 
m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1883,  250.  302;  1884,  252,  83;  254,  148  m.  Abb.  —  Meissner, 
a.  a.  0.,  IT,  S.  19.  —  Depierre,  a.  a.  0.,  S.  211. 
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Die  Papier  walzen  werden  in  der  Drehbank  auf  das  Genaueste  abgedreht. 
Dabei  stumpfen  sich  die  Drehstähle  ausserordentlich  schnell  ab;  zum  Feindrehen 
(Berichtigen)  bedient  man  sich  deshalb  des  Diamanten.  Statt  des  gewöhnlichen 
Papiers  wird  auch  das  sogenannte  Papier pergament  oder  yegetabilische 
Pergament  angewendet.  —  In  England  hat  man  das  Verfahren  erfunden, 
hölzerne  Walzen  durch  kraftTolles  Zusammenpressen  Ton  Hobelspänen  aus 
Tannenholz  darzustellen.  —  Es  vrurden  ferner  Walzen  aus  altem  Tauwerk, 
Leinengewebe,  Cellulose,  Asbestpappe,  Kautschuk,  Guttapercha,  sogar  aus  Glas, 
Steingut,  Porzellan,  Fayence,  Cement,  Kunststein,  Marmor  u.  s.  w.  vorgeschlagen, 
doch  sind  gegenwärtig  fast  nur  Hartguss-  und  Papierwalzen  allgemein  in  Ge- 
brauch; fflr  Nass-  oder  Water-Kalander  (S.1041)  werden  mit  s&rkem  Messing 
Überzogene  eiserne  Walzen  in  Verbindung  mit  Baumwoll-,  Kokosfaser-  oder  Jute* 
Tvalzen  benutzt. 

Während  die  Maschine  ruht,  ist  der  Walzendruck  auszulösen,  andererseits 
bildet  sich  auf  der  Papierwalze  eine  Abflachung  (Leiste),  welche  dann  in  der 
Ware  Querstreifen  henrorruft. 

Die  Papier  walzen  lassen  die  gedrückten  Flächen  matt,  die  Metall- 
walzen geben  Glanz;  ausserdem  wird  die  Glättnng  von  dem  Drucke,  dter 
Anzahl  der  Druckstellen,  dem  Heizen  der  Metallwalzen,  dem  stärkeren 
oder  geringeren  Befeuchten  der  Ware,  der  Zusammensetzung  der  Appretur- 
masse  und  der  gegensätzlichen  Geschwindigkeit  zwischen  Ware  und  Walze 
abhängig  sein  (s.  w.  u.). 

Wenn  der  Glander  nur  zwei  Walzen  enthält,  so  macht  man  die  eine 
von  Papier,  die  andere  von  Metall  (Gusseisen,  seltener  Bronze  oder  Mes- 
sing). Am  öftesten  giebt  man  ihm  drei  Walzen;  die  mittlere  ist  dann 
die  Metallwalze,  die  obere  und  untere  bestehen  aus  Papier;  erstere  hat 
220  bis  270  mm  im  Durchmesser  (heizbare  400  bis  500  mm  Durchmesser); 
letztere  sind  310  bis  480  mm  (für  Leinen  und  Jutestoffe  bis  700  mm 
dick.  Der  Stoff  tritt  zwischen  der  Metallwalze  und  der  einen  Papier- 
walze ein,  umschlingt  den  halben  Umkreis  der  erstem,  und  geht  zwischen 
ihr  und  der  andern  Papierwalze  wieder  heraus,  sodass  er  zweimal  dem 
Druck  ausgesetzt  wird.  Genügt  der  einmalige  Druck,  so  können  zwei 
StUck  Ware  zugleich  bearbeitet  werden,  von  welchen  das  eine  zwischen 
Mittel-  und  Oberwalze,  das  andere  zwischen  Mittel-  und  ünterwalze 
geht  (Doppelkalander).  Zuweilen  legt  man  auch  eine  Papierwalze 
zwischen  zwei  Metallwalzen.  Bei  einem  Glander  mit  fünf  Walzen  sind 
die  obere,  mittlere  und  untere  von  Papier,  die  beiden  andern  von  Metall, 
wodurch  ein  viermaliger  Druck  entsteht.  Bei  einem  6  welligen  Glander 
sind  die  unterste  (1.)  und  die  5.  Walze  aus  Metall  und  heizbar,  die  2., 
3.,  4.  und  6.  Walze  aus  Papier  und  von  grösserem  Durchmesser  als  die 
Metallwalzen.  Leitet  man  z.  B.  die  Ware  bei  einem  derartigen  6  welligen 
Glander  zwischen  der  8.  und  4.  Walze  hindurch,  so  erhält  man  bei 
einer  Druckstelle  nur  matte  Oberfläche,  leitet  man  sie  zwischen  der  1, 
und  2.  Walze  ein,  so  erhält  man  etwas  einseitigen  Glanz  O^^^^^i^)» 
führt  man  die  Ware  zwischen  Walze  2  und  3,  dann  zwischen  8  und  4, 
so  bekommt  man  bei  2  Druckstellen  matten  Glanz,  führt  man  die  Ware 
hingegen  zwischen  4  und  5,  dann  zwischen  5  und  6,  so  erhält  man 
eine  Seite  glänzend;  stark  gepresste  Ware  (3  Druckstellen)  aber  wenig 
glänzend,  erzielt  man  durch  Führung  zwischen  1  und  2,  2  und  3,  8 
und  4;    stark  gepresste  und  stark  glänzende  Ware  ergiebt  sich,    wenn 
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■  man   durch  Fubmog  d«r  Ware  zwisohen  2  und  3,  3  und  4,  4   und  i, 

I  d  und    6  4    Druckstellen   wirken   läsat;    endlich   etwas  Moir^  (b.  n.)  tt- 

^^^^       kommt  man,    wenn   das  Gewebe  zwischen  3    and  4  eingeleitet    and  nf 
^^^^L     die  Walze  5  unter  Drnclc  BiifgewiDkelt  und  gerollt  wird  '). 
^^^^B  Um  ToIIslUDdig  glanzlose  Oberdächen  zu  erzielen,    umgiebt   man  üt 

^^^^B  Kwischen  den  Papierwahen  liegende  Metollwalse  mit  einem  endlosen  Tncb« 
^^^^1  (Mitläufer),  welches  durch  eine  besondere  Spannwalze  gespamiL  wird*), 
^^^^^  Die  Arbeit   des  Glanders   wird  unterstUlzt   durch    die   Wirkung  der 

^^^^r  Warme,  indem  die  (hohlen)  Metallwalzen  durch  eine  eingelegte  glQheadt 
EisenstaDge,  weit  besser  und  gefahrloser  durch  eioKtrOmenden  Wiusei- 
dauipf  oder  durch  Gas  (Bunsenbrenner  im  Innem  der  Walze),  geheilt 
werden.  Den  ans  der  Walze  austretenden  Dampf  kann  man  benutzen,  an 
die  Ware  unmittelbar  vor  dem  Glander  selbst  zu  befeuchten,  wodnrch  du 
sonst  vorhergehende  Einsprengen  (S.  1050)  erspart  wird.  Eine  Wirkmif 
ähnlich  dem  Mangeln  Jässt  sich  durch  die  auflaufende  oder  flb«r> 
einaaderlaufende  Glandrierung  erzielen^).  Gewöhnlich  wird  not 
der  Metallwalze  (wenn  zwei  dergleichen  vorbanden  sind,  einer  von  heideo) 
die  drehende  Bewegung  unmittelbar  von  der  Triebkraft  durch  Räderwerk 
mitgeteilt;  die  Uhrigen  Walzen  drehen  sich  bloss  durch  die  Reibung  miu 
and  alle  haben  mithin  gleiche  Umfangsgeschwindigkeit  (300  bis  750  mm 
sekundlich,  [RoUglandcr]).  Die  Einwirkung  auf  den  Stoff  besteht  data 
bloss  im  Drucke.  Höheren  Glanz  erreicht  man  aber,  wenn  dnich  du 
Räderwerk    der    Metallwalze    eine    grössere   Umfangsgeschwindigkeit   gt- 

■  geben  wird,  als  den  Fapierwalzen,  weil  hierbei  die  erstere  auf  dem  Zeuge 
BchleiH  und  denselben  auch  durch  Reibung  bearbeitet  (Gleit-,  älttt-, 
Olanz-  oder  Friktions-GUnder ,  frielion  eaUnder,  glazing  eaUmUr)*). 
—  Ein  moiriertes  (gewassertes)  Ansehen  des  Zeuges  —  Moirierang, 
moire,  moirä  —  wird  beim  Glandern  hervorgebracht,  indem  man  eirt- 
neder  zwei  aufeinander  liegende  Zeugsttleke  zusammen  durch  die  Wa1»ii 
gehen  lässt,  oder  dem  einfachen  Zeuge  (vermittelst  eines  Mechanianml 
während  des  Durchganges  eine  geringe  hin  und  her  gehende  Scbiebuni; 
in  der  Richtung  seiner  Breite  erteilt;  oder  endlich  das  Gewebe  vx 
seinem  Eintritte  zwischen  die  Walzen  straff  angespannt  über  die  wellen- 
förmig (nach  einer  sogenannten  Schlangenlinie)  ausgescbweiffe  Kante  vaiit 
Eisenschiene  streichen  lässt,  wodurch  eine  geringe  Verschiebung  der 
SohnssOiden  bewirkt  wird.  Im  letzteren  Falle  erscheint  die  Moirianiaff 
desto  feiner,  je  kleiner  (und  folglich  zahlreicher)  die  W  eilen  kr  QmraaDgeB 
auf  der  Schiene  sind. 

Der  Erfolg  beim  Moirieren  lWa«eern.  woiraae,  icatering,  tnlhging]  W 
steht  Oberhaupt  in  einem  Bolchen  Plattquetochen  der  Eintragflldeii,  diua  ictttvni 
in  mit  dem  Faden  nicht  parallelen  Linien,  daher  auf  verschiedenen  Stell» 
denelben  in  ungleichem  Masse,  stattfindet:  nur  wenn  diese  Bedinciicfc  eißOt 
ist,   erzeugt  sich    der   bekannte  eigentümliche   und  BchiSne  Lichteffekl  ia  g»- 

'J  Ddpierre.  a,  a-  0..  S.  216  m.  Abb. 

'1  Persoz,  Traitö  de  l'impression  des  tiasue,  vol,  IV,  p.  5H.  —  Dipitttt. 
a.  a.  0.,  3.  214  m,  Abb.  —  Vgl.  auch  D.  p.  J.  1B20,  S,  l2i  1B54,  131.  17. 

■)  Meissner,  a.a.O.,  II.S.  S,  15  m.Abb.—  D^pierre.  a.ii.0..  8.320  n.Abtk 
•)  Frech tl's  tecbn.  Encjki.  Vni,  33.  —  Verh.  d.  Gewerbfl.-Ver.  1889,  8.  Ml 


Zurichtung  der  Baum  wollzeuge  (Glander).  1065 

nügender  Weise.  Daher  erlaugt  ein  einfaches  Zeugstück  zwischen  den  Walzen 
eine  schlechte,  oft  kaum  bemerkbare  Moirierung;  denn  die  Berührungslinie  der 
Walzen,  auf  welchen  der  Druck  stattfindet,  ist  hier  im  allgemeinen  parallel 
zum  Schussfaden,  es  sind  in  dieser  Beziehung  wenigstens  die  Abweichungen  dem 
Zafall  anheim  gestellt.  Liegt  die  Ware  doppelt  (zwei  Stück  aufeinander,  oder 
dasselbe  Stück  zweifach  zusammengelegt),  so  ist  ee  eine  praktische  Unmöglich- 
keit, die  Schussfäden  beider  Lagen  streng  parallel  zu  halten;  ohne  alle  besondere 
Vorkehrung  kann  man  also  sicher  sein,  dass  die  gedachten  PUden  sich  vielfältig 
unter  sehr  spitzen  Winkeln  kreuzen  und  daher  sich  gegenseitig  in  der  zur 
Entstehung  des  Moirä  erforderlichen  Weise  plattdrücken.  Erteilt  man  dem 
einfach  durch  den  Glander  gehenden  Stoffe  die  oben  erwähnte  Schiebung  hin 
und  her,  so  bewirkt  man  dadurch  eine  wechselweise  rechts  und  links  gerichtete 
Divergenz  der  Schussfäden  mit  der  Berührungslinie  der  Walzen,  r^elmässiger 
und  entschiedener  als  lene,   welche  als  Werk  des  Zufalls  bei  geradem  Durch- 

fange  des  Stoffes  statthat.  Gebraucht  man  endlich  eine  Wellenschiene,  so  ist 
as  Moir^  die  notwendige  Folge  von  der  bereits  angedeuteten  wellenartigen 
Verschiebung  der  Schussfäden,  auf  welche  letzteren  alsdann  die  gerade  Be- 
rührungslinie der  Walzen  den  Druck  in  entsprechend  schiefen  Richtungen  ausübt. 
—  Aus  der  Natur  der  Sache  ist  abzuleiten,  dass  Stoffe  mit  dicken,  rippenartig 
herrortretendem  Einschüsse  und  aus  einem  an  sich  glänzenden  Materiale  (z.  B. 
Gros  de  Naples  u.  s.  w.)  die  allerschönste  Moirierung  annehmen.  —  Am  ein- 
fachsten kann  man  sich  über  das  Zustandekommen  des  Moires  Klarheit  ver- 
schaffen, wenn  man  mehrere  Lagen  von  feinen  Drahtgeweben  übereinander 
legt  und  unter  Verschiebung  gegen  das  Licht  hält.  —  Bei  einfacher  Gewebe- 
lage ist  Moirä  durch  Walzen  mittels  entsprechend  gravierter  Musterwalze  zu 
erreichen  (S.  1056). 

Glätte  ohne  bedeutenden  Glanz  kann  man  den  Zeugen  auch  ohne  Glander 
gleich  auf  der  Dampf-Trockenmaschine  (S.  1042)  erteilen,  wenn  man  diese  so 
einrichtet,  dass  einige  ihrer  Trommeln  sieb  mit  einer  die  Geschwindiskeit  des 
fortschreitenden  Zeuges  reichlich  übertreffenden  Umfangsgeschwindigkeit  bewegen. 
Diese  Vorrichtung  kann  an  die  Stärkemaschine  angehängt  werden,  so  dass  das 
Stärken,  Trocknen  und  Glätten  in  einem  Durchgange  des  Stoffes  stattfinden.  Be- 
handelt man  aber  schon  gestärkte  und  getrocknete  Zeuge,  so  kann  das  Glätten 
durch  die  Beibung  mehrerer  Walzen  geschehen,  welche  auf  ähnliche  Art  neben- 
einander liegen,  wie  die  Dampftrommeln  der  Trockenmaschine,  aber  nicht  geheizt 
werden,  dagegen  mit  Wollenzeug  und  feiner  Leinwand  überzogen  sind  *). 

Zur  matten  Appretur  ist  auch  eine  von  dem  Glander  verschiedene  Ma- 
schine*) angegeben  worden,  in  welcher  die  Ware  fest  auf  einer  wagerecht  liegenden 
Walze  aufgewickelt,  dann  aber  eine  schwere,  rechtwinklig  zu  jener  angebrachte 
eiserne  BoUe  darüber  hin  und  her  gerollt  wird,  während  die  Walze  mit  dem 
Stoffe  in  kleinen  Schritten  sich  umdreht. 

Vor  der  allgemeinen  Einführung  des  Glanders  mit  geheizten  Metallwalzen, 
insbesondere  aber  des  Gleitglanders,  wurde  häufig  das  Glätten,  Glänzen  ge- 
färbter und  gedruckter  Kattune,  sofern  dergleichen  einen  starken  Glanz  er- 
forderten, auf  einer  Glättmaschine,  Glänzmaschine,  Glaciermaschine, 
Glänze  (lissoir,  glazing  machine)  vorgenommen,  welche  auch  gegenwärtig  noch 
in  einigen  Fällen  gebräuchlich  ist^).  Der  Hauptbestandteil  dieser  Vorrichtung 
ist  ein  abgerundetes  poliertes  Stück  Feuerstein,  Achat  oder  Glas,  welches  am 
untern  Ende  einer  aufrechten  Stange  befestigt  ist,  und  aus  freier  Hand  oder 
durch  Maschinerie  eine  hin  und  her  sehende  Bewegung  über  das  gestärkte  oder 
mit  Wachs  angeriebene,  auf  einem  Tische  liegende  Zeug  (auf  das  es  von  einer 
starken  Feder  oder  einem  Gewichte  niedergedrückt  wird)  empfängt.  Für  das 
Bestreichen  mit  Wachs  sind  besondere  Wachsmaschinen  ausgeführt  worden^). 


>)  D.  p.  J.  1822,  10,  487. 

«)  D.  p.  J.  1851,  121,  194. 

8)  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  233  m.  Abb.  —  Prechtrs  techn.  Encyil.  VII,  78. 

*)  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  285  m.  Abb. 
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Konatniiert  man  eine  dem  GUnder  gleichende  Maschine ')  aus  eiut 
Fapierwalze  und  einer  mit  MaateruDg  graviert«a.  gnillocbierten .  gctia- 
delten  oder  gepanzten  M essing walze ,  so  wird  von  letzterer  dem  dor^ 
gehenden  Zeuge  das  Muster  aafgeprägt.  Die  papieme  Gegenwal:* 
(contre-partie)  mnss  vorher  den  Abdruck  der  Gravierung  empbn^ 
haben,  was  man  durch  vorläufige  Bewegung  der  Haechine  ohne  Zmg- 
zwischen  läge  unter  scharfer  Aneinanderpressnng  der  Walzen  errciiit. 
Man  wendet  statt  der  papiernen  Walze  wohl  eine  mit  l'eder  oder  Bin 
umkleidete  Holzwalze  an,  oder  eine  ganz  hSlzei'ne,  welche  aus  dUnnCD 
Foumierblättern  ebenso  zu  sa  mm  engesetzt  wird,  wie  die  PapierK&lu  Mi 
Papierhlättern.  Dieses  Verfahren,  einem  glatten  Stoffe  Zeichnungen  tat- 
Kuprägen,  wird  Pressen.  Gaufrieren  (gaufrer,  ganfrage,  emboni»fi 
genannt  und  zur  Darstellung  moirierter,  geköperter  und  klein  gemnsterte 
Futterkattune  (Sarsenet),  sowie  der  mit  sUerlei  Muetem  verseh«neB 
Bnchbinderkattune  angewendet.  Eratere  ahmen  in  hohem  Qni» 
titu sehend  das  Ansehen  des  gewehten  KOrpers  oder  gewebter  Hntter 
nach,  verlieren  aber  die  Pressung  durch  Waschen,  teilweise  schon  doni 
den  Gebrauch  selbst.  Die  Buchbinderkattune ,  welche  grßssore  Steiflieil 
und  starken  »lanz  haben  mUssen,  werden  zu  diesem  Zwecke  vor  dttu 
Gaufrieren  mit  einem  Anstriche  von  sehr  reinem,  hellem  LeimwaesR 
versehen,  getrocknet  und  in  der  GlSttmaschine  (S.  1055)  gegSänU. 

c|  In  welchen  FUllen  das  blosse  Spannen  (und  Trocknen)  der  Kaum woll' 
senge  an  die  Stelle  des  Mangens  oder  Olandems  tritt,  ist  (S.  UHS)  anscnirt 
worden.  Für  leicht  zu  trocknende  Gewebe  bedient  man  sich  dazu  ifewOhnliai 
eines  Spannrahmens  (ntme,  stmlching  inachine)'*) ,  der  so  lang  und  lireit  all 
ein  ZengBtück,  und  deaaen  Seiten  beweglich  sind,  um  durch  deren  Enlfertiuiig 
voneinander  die  Anspannung  des  Stoffes  zu  bewirken.  Die  Bel'estiKQtiB  dw 
ietztern  geschieht  durch  Anfetechen  auf  Spitzen  oder  aui:h  durch  Einklsmmcii 
der  Kante  in  Zangen,  Wesentlich  von  deiselben  Art,  aber  mehr  raumsparmd. 
ist  folgende  Spirahpannmascbine,  Spiraltrockenmäachlne  (t^aoiM- 
Zwei  Reihen  von  Zangen  oder  messingenen  Spitzen,  welche  zur  Befertigung  der 
Leisten  (Kanten)  des  Zeuges  dienen,  sind  --  statt  in  geraden  Linien  oiDSsdcr 
gegenQber  su  stehen  —  in  zwei  korrespondierenden  Spirallinien  auf  xwci  teAr 
rechten  parallelen  RSilem  oder  achtarmigen  Sternen  von  1 ,5  bis  selbst  S  i»  Dnrth- 
measer  angebracht.  Wenn  diese  Räder  umgedreht  werden,  man  du  Zen 
zwischen  dieselben  hineinleitet  und  (in  der  UnKenrichtung  gehOri;{  angespasittl 
auf  die  IKkcben  hängt  oder  in  die  Zangen  einklemmt,  so  ist  dasselbe  inittit 
in  einer  Spirale  anggespannt,  deren  erste  und  kleinite  Windung  lunichft  dil 
wftgerechte  Achse  der  Bäder  umgiebt,  indess  die  letste,  welche  die  grfiwt«  iA 
am  Umkreise  endet.  Die  einzelnen  Windnngen  müssen  wenigstens  Shinm  wut 
voneinander  entfernt  sein,  damit  die  l.uft  gehSrig  Zutritt  hat.  um  ds>  Zeng 
in  der  Breiten  riebt  ung  scharf  anzuspannen,  ist  da«  eine  der  Räder  in  uialfr 
Richtung  gegen  das  andere  zu  verstellen.  Zum  Trocknen  wird  darch  Bsn 
Ventilator  erwännte  Lnft  zugeführt'). 

Die  nagerechten  Spannrahmen  stehen  hauptsächlich  noch  zum  SpaflSMi 
von  Gardinen  Stoffen,  Tttll,  Spitzen  und  anderen  leichten  Geweben  in  Anw«ndati|' 
Diese  Rabmen  »ind  meist  44  oder  b%  m  lang  und  ermöglichen  Gewebe  bis  n 
T  m  Breite  aufzuepannen.   Unter  dem  Rahmen  wird  die  Luft  darch  Dampftolut    . 
geheizt,    während   oberhalb    des   Rahmens  eine    stetig   umlaufende   Windflig''" 


I.  J.  1S5S,  150,  S63  n 
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▼orrichtang  für  die  nötige  Luftbewegang  sorgt.  In  vielen  Gardinenwebereien 
stellt  man  oft  2  Rahmen  von  verschiedener  Spannbreite  (2  und  5  m)  neben- 
einander auf,  80  dass  beide  dieselben  Qaerlaafschienen  für  das  Spannen  benutzen 
und  auch  von  demselben  Windflügel  befächelt  werden  und  nennt  dies  dann 
«in  Doppelsystem. 

Solche  feine  baumwollene  (gestärkte)  Gewebe  werden  behufs  Offn^iu  der 
Maichen  und  Weichhaltens  auch  in  schwingenden  Spannrahmen  (Dia- 
gonal-Spannrahmen)  sretrocknet,  bei  denen  die  Schussfäden  gegen  die 
Kettenden  kleine  Winkeldrehungen  erleiden. 

Für  die  meisten  Baumwollgewebe  kommen  heutzutage  meist  Spannrahm- 
und  Trockenmaschinen  (rame  centinue)  zur  Anwendung»  in  welchen  das 
zu  spannende  und  zu  trocknende  Gewebe  an  dem  einen  Maschinenende  auf  fort- 
laufende endlöse  Ketten  gespannt  wird  und  gespannt  und  getrocknet  an  einer 
andern  Stelle  unausgesetzt  abgezogen  wird.  Um  an  Platz  zu  sparen,  gehen 
die  führenden  Ketten  auch  in  Schlangen  Windungen  hin  und  her,  so  dass  das 
Gewebe  in  mehreren  Läufen  übereinander  getrocknet  wird  (mehrgeschossige 
Trockenmaschinen).  Hierbei  erfordert  der  Bau  der  Gelenkketten  mit  ihren 
Klavierhäkchen  oder  Kluppen  besondere  Umgestaltungen  für  die  üm- 
biegungsstellen  '). 

Maschinen,  welche  eigens  für  die  Zurichtung  der  Yelvets  und  Plüsche 
durchgebildet  sind,  finden  sich  an  dem  unten  angegebenen  Orte  beschrieben'). 

d)  Das  Messen  (auner,  annage,  mötrer,  mötrage,  measuring)  und 
Zusammenlegen  oder  Falten  (plier,  pliage^  folding)  der  Zeugstücke 
sind  zwei  einfache  Arbeiten,  welche  gewöhnlich  in  eins  ausgeführt  werden; 
denn  man  legt  die  Stücke  in  Falten  oder  Lagen  von  bestimmter  Länge 
(z.  B.  0,5  m  oder  1  m),  zählt  nachher  diese  Lagen  und  findet  somit  leicht 
die  Länge  des  ganzen  Stückes.  Zum  Legen  bedient  man  sich  bei  Hand- 
arbeit eines  hölzernen  Stebes  mit  zwei,  in  bestimmter  Entfernung  von- 
einander stehenden,  zugespitzten  stählernen  Haken,  auf  welche  man  die 
Kante  des  Zeuges  im  Hingehen  und  Wiederkehren  au&ticht;  oder  eines 
Brettes  mit  vier  im  Bechteck  gestellten  lotrechten  Stöcken,  zwischen 
welchen  man  das  Zeug  hin  und  her  schlägt,  indem  man  jedesmal  beim 
umkehren  rechts  und  links  ein  dünnes  Holz-  oder  Eisenstäbchen  ausser- 
halb der  betreffenden  Stöcke  einlegt,  um  den  Ort  festzusetzen,  wo  der 
Bruch  sich  bilden  soll.  Eine  die  Arbeit  beschleunigende  und  das  schliess- 
liche  Zählen  der  Lagen  ersparende  Vorrichtung  ist  unter  dem  Namen 
Bektometer  (rectomdtre) ^)  erfunden  worden.  In  Fabriken  bedient  man 
sich  besonderer  Maschinen,  welche  das  Zusammenlegen  (und  hierdurch, 
bei  vorausbestimmter  Länge  der  einzelnen  Lage,  zugleich  das  Messen) 
der  Stoffe  verrichten,  Legemaschinen,  machine  ä  plier,  maohine  ä 
mösarer,  machine  ä  auner''). 

1)  Bull,  de  Mulh.,  XXVII.  349,  350;  XXXVIÜ.  375.  —  Gdnie  ind.,  IV.  277. 

—  Verh.  d.  Gewerbfl..Ver.  1857,  S.  30.  —  D.  p.  J.  1832,  44,  328;  1836,  60,  20; 
1838,  67,  30;  1839.  74^  49;  1853,  127,  333;  1879.  23S,  366;  1881,  289,  351; 
1884,  251,  107;  1887,  264,  320.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1894.  S.  557  m.  Abb. 

—  Grothe.  Appretur.  S.  696  u.  flg.  m.  Abb.  —  Ddpierre.  a.  a.  0.,  S.  143  bis 
168  m.  Abb. 

*)  D^pierre,  a.  a.  0..  S.  162  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1886.  S.  241  m.  Abb. 
B)  Sansone.  Dyeing  (1887).  Vol.  L  p.  224  m.  Abb. 

*)  Bull,  de  Mulh.,  XVIII.  274.  277.  297.  —  Polyt.  Centr.  V.  (1845),  S.  294; 
1853,  S.  407.  —  Deutsche  Gew.-Ztg.  1846,  8.  175. 

^)  Rühlmann.  Allg.  Maschmenlehre,  2.  Aufl..  Bd.  I.   Braunschweig  1877. 

—  D.  p.  J.  1842,  84,  5;  1850,  116,  185;  1875,  217,  284;  1879,  232,  480;  1881, 
Kumarscli-FiBCher,  Mechan.  Technologie  m.  $7 
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Eine  Messmaachine,  welche  nicht  ziuammenle^  wird  sehr  einfadi  aof 
folgende  Weise  erhalten.  Der  Hanptbestandtdl  ist  eine  Trommel  von  genau 
fertgesetster  GrOsse  des  Umkreises  (z.  B.  1  oder  2  m),  welche  umgedreht  wird. 
Auf  ihr  liegt  eine  kleine  Dmckwalze,  welche  sich  yermöge  der  Keibnng  mxt- 
bewegt.  Man  lässt  das  Zeng  zwischen  der  Trommel  nnd  Walze  dorchgdieB; 
die  Umdrehungen  der  erstem  werden  durch  ein  einlaches  B&derwerk  ^pezfthlt,  mit 
dem  ein  Zeiger  in  Verbindung  stdit,  der  auf  einem  Zifferblatt  die  durchge- 
gangene Meterzahl  anzeigt.  Es  ist  hierbei  vorausgesetzt,  dass  daa  Zeug  steU 
ohne  Störung  von  dem  Trommelumfange  mitgenommen  werde,  weil  widrigfc- 
falls  die  Muchine  unrichtig  (zu  kurz)  messen  wUrde;  um  der  Richtigkeit  des 
Masses  sicher  zu  sein,  muss  man  daher  sorgen,  dass  die  Walze  mit  f^örig 
starkem  Drucke  auf  der  Trommel  liegt.  Besser  ist  es,  die  MessroUe  leicht  so 
machen  und  sie  auf  dem  darunter  hinweggezogenen  Gewebe  rollen  zu  lasKn; 
durdi  in  die  Messrolle  eingesetzte  Drahtn^elchen  kann  man  die  genaue  Mit- 
nahme der  Messrolle  sichern.  Ein  uideres  völlig  direktes  Messrerfahren  besteht 
darin,  den  Stoff  und  mit  ihm  zugleich  ein  mit  Einteilung  versehenes  Band  auf 
eine  Walze  zu  wickeln,  wo  alsdann  die  verbrauchte  Bandlfinge  die  Lftnge  d» 
Stoffes  ohne  weiteres  erkennen  lässt. 


Flg.  6&S. 

Figur  658  giebt  die  Eonstraktion  einerneueren  Falt-  und  Messmaschine'^ 
wieder.  Das  Gewebe  C  wird  durch  den  abwechselnd  nach  links  und  recht» 
schwingenden  Führer  P  zwischen  den  Tisch  A  und  die  beiden  Klemmleisten 
Gl  G  eingeschoben  und  dort  festgehalten,  da  die  Leisten  entweder  mit  Nadeb 
oder  mit  geriffeltem  weichem  Gummi  versehen  sind.  Früher  waren  die  Gxiff- 
leisten  G  fest,  bezw.  verstellbar  am  Gestell  angebracht,  und  der  Tisch  nrasste  bei 

239,  113;  1882,  245,  159;  1885,  2&6,  393;  257,  56;  1886,  260,  460;  1888,  267,  243 
m.  Abb.  — -  Z.  d.  Vrd.  Ing.  1888,  S.  389.  —  Grothe,  Appretur,  S.  796  ff.  m.ÄbK 

—  D^pierre,  a.  a.  0.,  S.  271  ff.  m.  Abb.  —  Meissner,  a.  a.  0.,  II.,  Tafel  2L 

>)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1888  S.  839  m.  Abb.  —   Meissner,  a.  a.  0.,  II,  T.  21. 

—  Pfuhl,  Jute,  H.  S.  329  m.  Abb. 
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jeder  Sahwingung  etwas  scbankelnd  Enrflckweicben.  In  der  dnrch  die  Fig.  6&3 
gekennieicbneten  AnafQbratig  ist  dei  daroh  den  Rahmen  B  getragene  Tisch  A 
in  lotrechten  Bahnen  D  D,  gefflhrt;  der  Druck  dea  Tisches  nach  oben  wird 
in  der  ersichtlichen  Weiae  dnrcb  die  Feder  F  Termittels  der  Ketten  X  Z  bewirkt. 
Die  Schlitten  J,  welche  oben  die  Elemmscbienen  0  tragen,  sind  in  den  ra- 
dialen Armen  H  gelagert;  anten  tragen  sie  Rollen  m,  welche  sich  infolge  des 
Dmcbea  der  Federn  !<  gegen  den  mit  der  Schiene  P  ■am  die  Welle  O  scbwiogen- 
den  Bogen  W  legen.  Der  Bogen  bat  bei  V  eine  kleine  Anskerbang,  k  da*i 
die  Schiene  O  selbatthAtig  snrflckweicht,  wenn  das  Gewebe  darrmter  eingel^ 
wird.  Das  Hessen  geschieht  durch  ein  Zählwerk,  welches  die  AnKabI  der 
Schwingungen  der  Schiene  P  angiebt.  Die  Schwingungsweite  ist  entsprechend 
der  gewOn sehten  Logenl&n^  zn  r^eln. 

Als   Daplierm aschinen*)    bezeicbnet    man    diqenigen    L«wm aschinen, 
welche  die  Stacke  in  der  Hitt«  ihrer  Breite  brechen  und  auf  die  halbe  Breite 


Das  lu  doppelnde  Oewebe   wird  anf  ein  Brett 


osammenfalten  (vgl.  I,  MO). 
bei  A  gelegt  (Fig.  654  bis  650)  -j, 
TOD  da  BUS  durch  den  T-fSrmiKen 
Schlitz  in  den  Boden  B  gefohrt 
nnd  dann  nach  oben  abgezfwen. 
Der  Schlitz  wird  durch  den  drei- 
eckigen Ansschiiitt  in  £  und  die 
sich  hineinlegende  Elappe  h  ge- 
bildet. Zur  Ehrung  der  Oewebe- 
kanten  sind  nnter  dem  Brette  B 
zwei  *eist«llb«re  Tempel  e  (S.  686) 
angebracht.  Das  doppelt  zasam- 
mengelegte  Gewebe  wird  zwischen 
die  belasteten  Walzen  ä  g  einge- 
fQhrt,  geht  dann  Ober  drei  Spann- 
Btangen  A  and  Ober  die  Hess- 
walte  t»  nach  dem  Wickelbaume 
t,  der  umgedreht  wird.  Statt  des 
Wickelbanmes  kennen  auch  die 
bekannten  flachen  Wickelbrett- 
chen    eingelegt    werden    ( Auf* 

Statt  das  Gewebe  in  zwei 
gleiche  i%aber  zu  legen,  kommt  e« 
wohl  anch  vor,  dosa  man  die 
Schaoseite  breiter   legt,    wie  die  Innenseite  (Falscblegen,  arantager*). 

e)  Das  Pressen  (pressage,  prtating)  der  losammeugelegten  Zeu^tDoke 
(die  man  dabei  mit  Zwischenlagen  von  sog.  Presaapänen  Tersieht]  geschieht  i« 
besonderen  Pressen,  die  den  im  Abschnitte  TuphTabrikation  beschriebenen 
gleichen').  Vielfach  wird  besonders  der  äassersten  läge  des  Stoffes  (derSchan- 
falte)  ein  TOrzDglich  glattes  und  schOnea  Aussehen  gegeben. 

Zum  Beechluaae  werden  die  StOcke  gebunden,  noch  einmal  kirne  Zeit  ge- 
preest  und  gewohnheitsgemBas  verpackt*). 

■)  Grothe,  Appretur,  8.800 ff.m.  Abb.  —  Dipierre,  a.a.O.,  S.  271ni. Abb. 
—  Pfubl,  Jute,  ILS.  S29m.Abb.  —  D.  p.  J.  1885,2li6,39S;  1888, 287, 248  m.  Abb. 

>)  Uhlands  Handbuch  des  pr.  Maach.-Constr.,  Bd.  UI.  Abt  2,  S.  243. 

•)  Z.  d.  T.  d.  lug.  1894,  S.  1275  m.  Abb. 

*)  Ddpierre,  a.  a.  0.,  S.  26S. 

')  Däpierre.  a.a.O.,  S.  272. 

*)  Ober  das  Heften  und  ferneres  Legen  der  Ware,  die  StDckendeabzeichet» 
(chefa  depibce),  das  Etikettieren  und  Ober  Hiutenchnei  dem  aschinen  vgl.  D^pierre, 
a.  a.  0.,  S.  278  m.  Abb.;  über  die  verschiedenen  Arten,  Namengebungen  n.  s.  w. 
der  Banmwollgewebe  vgl.  Qrothe,  Appretur,  S,  844  bis  B58. 

67' 
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Zweite    Abteilung. 

Zurichtung  der  Gewebe  ans  Bastfasern. 

A«    Zurichtung  der  Leinenstofife. 

Die  Zurichtung  der  leinenen  Gewebe  stimmt  in  den  wesentlicfaeii 
Punkten  fast  ganz  mit  jener  der  Baum  wollzeuge  S.  1030)  überein,  nar 
dass  erstere  nicht  gesengt  oder  geschoren  werden,  indem  die  natfirliche 
glatte,  nicht  wollige  Beschaffenheit  des  Flacbsgespinstes  eine  solche 
Behandlung  überflüssig  macht. 

Die  Leinen  waren  kommen  teils  roh  (so,  wie  der  Webstuhl  sie 
liefert),  teils  gewaschen,  gewalkt  oder  gepantscht  (ausgepantscht), 
d.  h.  von  Schlichte  und  Schmutz  gereinigt,  teils  gebleicht,  teils  endlich 
gefärbt  oder  gedruckt  in  den  Handel.  Mit  Ausnahme  der  ganz  roh 
bleibenden  (welche  man  nur  in  Stücken  zusammenrollt  und  bindet)  em- 
pfangen sie  alle  mehr  oder  weniger  Zurichtung  durch  Stärken  (S.  1048) 
und  Mangen  oder  Glandern  (S.  1050),  zuweilen  auch  durch  Glänzen  aof 
der  Glättmaschine  (S.  1055),  worauf  die  Stücke  zusammengelegt  und 
gepresst  werden.  Von  der  (eine  Ausnahme  bildenden)  Anwendung  des 
Scherens  auf  Segeltuch  ist  S.  733  die  Bede  gewesen. 

Roh  vom  Stuhle  werden  alle  ganz  groben  Leinenstoffe  (Pack-  und 
Sackleinwand,  Sackzwillich  u.  s.  w.),  —  welche  überhaupt  keine  Zu- 
richtung bekommen  ausser  vielleicht  einem  starken  Glandern,  um  die 
Fäden  möglichst  breit  zu  quetschen  und  das  Gewebe  dadurch  zu  Ter* 
dichten)  —  ausserdem  aber  oft  auch  feinere  Waren,  in  den  Handel 
gebracht,  welche  letzteren  dann  gewöhnlich  erst  von  den  Konsumenten 
zur  Bleiche  gesandt  zu  werden  pflegen. 

Futterleinen,  manche  Sorten  Drell  und  selbst  Damast  u.  s.  w.,  welche 
im  ungebleichten  Zustande  (als  greise,  graue  Leinen  waren)  in  den 
Gebrauch  übergehen;  desgleichen  die  aus  gebleichtem  Garne  gewebten 
Leinwandgattungen  werden  zur  Entfernung  der  Schlichte  und  des  zu- 
fälligen Webeschmutzes  gewaschen  und  gepantscht,  wozu  man  sich  der 
bereits  (S.  1038 — 1040)  beschriebenen  maschinellen  Einrichtungen  (Wasch-. 
Walk-  und  Prätschmaschinen)  bedient. 

Das  Bleichen  der  Leinenstoffe  (Leinenbleiche)  ^)  stimmt  in  den 
Grundsätzen  und  Haupt- Verfahrungsarten,  sowie  hinsichtlich  der  meisten 
dabei  angewendeten  Vorrichtungen  und  Hilfsmaschinen  (S.  1035 — 1037  • 
mit  der  BaumwoUbleiohe  überein;    doch    ist    das  Bleichen  des  Leinens, 


')  Das  Bleichen  der  Leinwand  und  der  leinenen  Stoffe  in  den  europäischen 
Ländern.  Von  W.  H.  v.  Karr  er.  Braunschweig  1850.  —  Das  neue  Yerfahreo. 
Leinwand  nnd  leinene  Stoffe  zu  bleichen,  wie  es  in  Blaubeuren  eingeftlfart  ist 
Von  W.  H.  V.  Karr  er.  Braunschweig  1854.  —  Verhandlungen  des  GkwerbS- 
Ver.  1853,  S.  58.  —  Grothe,  Appretur,  S.  853,  —  J.  Herafeld,  Bleicherei  der 
Textil fasern.  Berlin  1890.  —  Hammel-Knecht,  Die  flürberei  und  Bleicherei 
der  Gespinstfasern,  2.  Anfl.  Berlin  1891,  S.  62  ff.  m.  Abb.  —  Kielmeyer. 
Artikel  „Bäuchen''  und  „Bäuchkessel"  im  Lexikon  der  ges.  Technik.  189^ 
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wegen  dessen  starker  natürlicher  Färbung,  schwieriger  nnd  erfordert  eine 
längere  Behandlung,  als  jenes  der  Baumwollstoffe. 

Die  Leinenbleiche  kann  entweder  reine  Rasenbleiche  oder  eine 
sog.  gemischte  Bleiche,  bei  welcher  die  Ware  zum  Teil  durch  Basen- 
bleiche, zum  Teil  mit  Hilfe  des  Chlors  die  gänzliche  Vollendung  erhält. 
Reine  Ghlorbleiche  ist  für  Garne  (mit  gehöriger  Vorsicht  ausgeführt) 
ohne  Schaden  anwendbar.  Im  einzelnen  kommen  bei  jedem  Verfahren 
der  Leinenbleiche  vielfältige  Abänderungen,   nach  Willkür  und  örtlicher 

Gewohnheit,  vor. 

Alt  ein  Beispiel  der  reinen  Rasenbleiche  kann  die  ursprQngliche  böhmische 
Leinwandbleiche  angeführt  werden  (vgl.  die  ersten  der  unten  stehenden  Quellen), 
welche  lange  durch  ihre  VorzügHchkeit  berühmt  war,  aber  eine  sehr  bedeutende 
Zeit  —  80  bis  90  Tage  —  in  Anspruch  nimmt.  Bei  ihr  kamen  nur  sehr  ver- 
dünnte Laugen  zur  Anwendung.  Je  nach  dem  Zustande,  in^  welchem  sich  die 
Ware  befindet,  bezeichnet  man  die  Bleiche  als  halbe  Bleiche,  Dreiviertel- 
Bleiche,  ganze  Bleiche  (Vollbleiche,  vgl.  S.  276).  Das  Gewicht  der  völlig 
gebleichten  Leinwand  beträgt  20  bis  25  und  selbst  SO  Hundertt.  weniger,  als 
das  der  rohen  (vgl.  S.  276);  dieser  bedeutende  Verlust  rührt  zu  sehr  grossem 
Teile  von  der  Schlichte  und  dem  Schmutze  her,  ausserdem  von  dem  zerstörten 
Farbstoffe  und  anderen  fremden  Stoffen  der  Flachsfaser,  welche  durch  die  al- 
kalischen Laugen  aufgelöst  worden  sind.  —  In  neuerer  Zeit  wird  da  —  wo 
man  noch  reine  Rasenbleiche  anwendet  —  die  Dauer  des  Bleich prozesses  (durch 
Anwendung  stärkerer  Laugen  u.  s.  w.)  auf  8  bis  10  Wochen  abgekürzt. 

Folgendes  ist  im  ümriss  ein  neueres  irisches  Verfahren  für  gemischte 
Bleiche^);  die  angegebenen  Zahlen  gelten  für  1500  kg  braune  Leinwand  (linon), 
Taschentüchern  u.  s.  w.  mit  Niederdruckkesseln:  1.  Bäuchen  (125  kg  Kalk;  Kochen 
14  Stunden;  Waschen  40  Min.);  2.  Säuern  (Salzsäure  2°  B.;  2—6  Std.  in  der 
Lösung  Hegen  lassen;  Waschen  40  Min.;  Turnbank*)  und  Waschen  30 , Min.); 
3.  Bäuchen  (a.  80  kg  festes  Ätznatron,  30  kg  Harz,  vorher  gekocht  und  zusammen 
in  Wasser  aufgelöst,  2000  /  Wasser;  Kochen  8—10  Std.;  Abziehen  der  Flüssigkeit 
und  Zusetzen  von  b.  \b  kg  festem  Ätznatron,  gelöst,  2000  l  Wasser;  Kochen 
6—7  Std.;  Waschen  40  Min.);  4.  Auflegen  auf  den  Rasen  (2—7  Tage,  je  nach 
der  Witterung);  5.  Chloren  (Chlorkalklösung  0,4"»  B.,  2—3  Stunden  liegen 
lassen;  Waschen  40  Min.);  6.  Säuern  (Schwefelsäure  0,4°  B.  2—3  Std.  in  der 
Lösung  liegen  lassen;  Waschen  40  Min);  7.  Abbrühen  (8 — 18  kg  festes  Ätznatron 
gelöst,  2000  l  Wasser;  Kochen  4—5  Std.;  Waschen  40  Min.);  8.  Auflegen  auf 
den  Rasen  (2—4  Tage);  9.  Chloren  (Chlorkalklösung  0,2*»  B.;  3—5  Std.  in  der 
Lösung  Herren  lassen;  Waschen  40  Min.).  Die  Ware  wird  auf  dieser  Stufe  unter- 
sucht; diejenigen  Stücke,  welche  genügend  weiss  sind,  werden  gesäuert  und 
gewaschen,  die  übrigen  aber,  wie  folgt,  weiter  behandelt;  10. 'Hobeln  oder 
^iben  (nibbing)  (s.  w.  u.);  11.  Auflegen  auf  den  Rasen  (2 — 4  Tage);  12.  Chloren 
(Chlorkalk)ösung  0,1°  B.;  2 — 4  Std.  in  der  Lösung  liegen  lassen;  Waschen 
40  Min.  in  Stocks);  18.  Säuren  (Schwefelsäure  0,7 ^^  B.;  2—3  Std.  in  der  Lösung 
liegen  lassen;  Waschen  40  Min.  in  Stocks  [S.  1072]). 

Ist  das  Zeug  aus  schon  teilweise  gebleichtem  Garne  gewebt,  dann  genügt 
ein  weniger  strenges  Verfahren;  so  verwendet  man  z.  B.  zum  Bäuchen  weniger 
Kalk;  das  Bäuchen  geschieht  nur  einmal,  und  zwar  mit  Harzseife  anstatt  mit 
Ätznatron;  man  benutzt  schwächere  Chlorkalklösungen;  das  Abbrühen  geschieht 
mit  Sodalösungen;  die  Verrichtungen  8.  und  9.  werden  weggelassen. 

Das  Hobeln  (rubhing)  ist  eine  für  die  Leinwandbleiche  kennzeichnende 
Teilarbeit,  die  hauptsächlich  zum  Zweck  hat,   die  Schäbeteilchen  (S.  231)  zu 


0  Hummel-Knecht,  a.  a.  0.,  S.64.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1895,  S.593. 

')  Turnhanking  besteht  im  Lösen  der  verwickelten  Stücke  und  Wieder- 
falten derselben,  damit  jeder  Teil  derselben  der  Einwirkung  der  Hämmer  der 
Wasch»  oder  Walkmaschmen  ausgesetzt  werde. 
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entferoen;  es  besteht  im  Einreiben  mit  Schmierseife  and  Bearbeitang  auf  der 
Seifmaschine,  Hobelmaschine  (dem  Leinwandhobel,  rvikhersy  r^Min^ 
boards),  bestehend  aus  zwei  der  Quere  nach  gekerbten  HOlsem,  Ton  welchen 
das  untere  fest  liegt,  während  das  obere  darüber  hin  und  her  gezogen  wird; 
die  geseiften  Stficke  werden  zwischen  den  Hölzern  hindurohgef&hrt 

Der  ganze  Bleichprozess  dauert  bis  zu  6  Wochen  und  yermindert  dai 
Gewicht  der  Leinwand  um  30  bis  42  Hondertt.,  wovon  etwa  die  HftlUe  auf 
Rechnung  der  gleich  anfangs  durch  das  Einweichen  in  Wasser  entfemteo 
Schlichte-  und  Schmutzteile  kommt.  Li  der  Anzahl  der  B&nchen  and  Chlor- 
b&der,  in  der  Dauer  des  Ausbreitens  auf  der  Wiese  u.  s.  w.  kommen,  je  nach- 
dem die  Leinwand  leicht  oder  schwer  weiss  wird,  nach  Be8cha£Eenheit  der  Wit- 
terung u.  s.  w.  Verschiedenheit^ni  vor,  welche  bei  der  vorstehenden  geddbigtei 
Darstellunff  nur  zum  Teil  anffedeutet  sind. 

Düren  die  Bleiche  im  afigemeinen  erleidet  die  Leinwand  mehrere  wesent- 
liche Ver&nderunffen,  abgesehen  von  dem  Weisswerden.  Des  Oewicbtverlost^ 
ist  bereits  ^^edacht  worden.  Die  Leinwand  geht  ferner  in  Länge  und  Breite 
etwas  ein  (ihre  Breite  yermindert  sich  durchschnittlich  um  den  20.  oder  2U 
oft  nur  um  den  20.  bis  24.  Teil;  die  Länge  nimmt  ab  um  IVt  bis  S  Hundertt, 
manchmal  auch  gar  nicht,  und  vermehrt  sich  zuweilen  sogar  um  ein  Gering» 
—  z.  B.  Vs  Hundertt.,  wenn  sie  nämlich  beim  Auslegen  auf  den  Bleicbplaa 
stark  angespannt  wird).  Sie  wird  endlich  weicher  und  verliert  an  Festägkeit, 
sofern  man  den  Gewichtsverlust  unberficksichtigt  lässt,  jedoch  bei  einer  gut 
geleiteten  gemischten  Bleiche  nicht  mehr,  als  bei  reiner  Basenbleiche.  (Ygl 
hierüber  auch  S.  1061)*). 

Die  Bleiche  der  leinenen  Game  und  Zwirne  (S.  276)  stimmt  in  den  Hanp^ 
punkten  mit  jener  der  Leinwand  überein.  Manche  derselben  werden  halb- 
{^ebleicht  in  den  Handel  gebracht,  wobei  sie  einen  noch  sehr  merklichen  Stich 
ins  Gelbliche  zeigen  (blanc  crdm^. 

Leinenfärberei  und  Lein  wanddruck  er  ei  beruhen  auf  denselben  Grand- 
sätzen und  erfordern  wesentlich  die  nämlichen  Verfahrungsarten  und  Hilfsmittel, 
wie  das  Färben  und  Drucken  der  Baumwollzeuge  (S.  1045).  Doch  ist  gedruckte 
Leinwand  viel  weniger  im  Gebrauch,  als  gedruckter  Kattun,  welcher  letztere 
durch  die  Fähip^keit  schönere  Farben  anzunehmen,  sowie  durch  seine  Wohl- 
feilheit, bei  gleicher  oder  selbst  grösserer  Feinheit,  in  hohem  Masse  den  Vorzog 
behauptet 

Die  Appretur,  im  engem  oder  eigentlichen  Sinne  des  Worte«,  begreift 
bei  der  Leinwand  und  den  übrigen  Leinenstoffen  das  Stärken  (Stcafmaoben 
durch  Tränken  mit  gekochter  Stärke)  und  die  darauf  folgende  Erzeagung  der 
nötip^en  Glätte  durch  verschiedene  Arten  von  Veredelungsmaachinen;  wozu  noch 
schhesslich  das  Pressen  der  zusammengelegten  und  gebundenen  Stücke  kommt, 
damit  dieselben  das  im  Handel  geforderte  regelmässige  Ansehen  erlangen. 

Das  Stärken  geschieht  auf  den  Stärkemaschinen  (S.  1049).  Statt  Weizen- 
starke  und  Kartof^lstärke  wenden  einige  irländische  Bleicher  bei  feinen  Leben 
und  im  besondem  da,  wo  ein  starker  Glanz  verbunden  mit  eigentümlicher 
Weichheit  im  Anfühlen  verlangt  wird,  Sago  oder  Tapioka  an,  welche  sie  mit 
Wasser  zu  einer  völlig  gleichartigen,  von  Elümpchen  freien  Flüssigkeit  sei^ 
kochen  und  ohne  andern  Zusatz  gebrauchen.  Der  Zusatz  von  Wachs  und  Talg 
zur  Stärke  verleiht  der  Leinwand  einen  milden  und  doch  hinreichend  steifen 
Angriff,  während  durch  Stärke  allein  eine  gewissermassen  spröde  Beschaffenheit 
entsteht.  Den  angenehmen  bläulichen  Schimmer  erteilt  man  der  weissen  Lein- 
wand durch  ultramarin  u.  s.  w.  Beim  Stärken  ungebleichter  (greiser)  Ldnen 
fällt  natürlich  jeder  färbende  Zusatz  weg.  Dagegen  pflegt  mui  zu  schwarz- 
gefärbter  Futterleinwand  die  Stärke  mit  einem  Blauholzabsude  statt  mit  retnem 
Wasser  zu  verdünnen;  auch  fügt  man,  da  diese  Ware  gewöhiüich  eine  sehr 
steife  Appretur  erhalten  soll,  Leim  zu  der  Stärke 

Die  gestärkten  und  wieder  getrockneten  Leinenwaren  werden  meistenteils, 


«)  Z.  d.  V.  d.  Ing,  1885,  S.  225,  700  m.  Abb. 


Zariohtang  der  Leinenatoffe.  1063 

nacbdem  aie  getrocknet  sind,  durch  Einsprengen  mit  reinem  Wasser  gelinde 
befeaohtet,  auf  einer  grossen  und  schweren  Mango  gemangt  (S.  1051),  wodurch 
sie  einen  milden  Glanz  und  einen  sanften  wellenartigen  Schimmer  (schwache 
lloirierung)  erhalten.  Die  Moirierung  fällt  sichtbarer  aus,  wenn  man  die  StQcke 
nicht  ausgebreitet  (einfach  liegend),  sondern  in  halbe  Breite  doppelt  zusammen- 
gelegt auf  die  Walzen  der  Mango  aufrollt  (aufbäumt).  —  Meist  wird  statt 
der  Mango  der  Glander  (S.  1052).  angewendet,  welcher  zwar  den  Faden  stärker 
plattdrückt  und  dadurch  dem  Gewebe  ein  etwas  gröberes  Ansehen  giebt,  aber 
zugleich  einer  lose  gewebten  Ware  einen  Schein  von  Dichtigkeit  verschafft  und 
«inen  stärkeren  Glanz  —  sowie  nach  Belieben  eine  starke  Moirierung,  S.  1054 

—  hervorbringt.  Durch  das  Mangen  und  noch  mehr  durch  das  Glandern-  ge- 
winnt die  Leinwand  etwas  an  Länge,  oft  3  bis  4Vt  Hundertt.  —  In  Schottland 
soll  man  -sich,  um  der  weissen  £9inwand  einen  eigentamlichen  graublauen 
Schimmer  zu  geben,  eines  Gl  anders  bedient  haben,  an  welchem  die  Metallwalze 
mit  Zinn  umgössen  ist.  —  Die  besonders  stark  glänzenden,  eigentliohen  Glanz- 
leinen  (welche  rot,  gelb,  grün  u.  s.  w.  geßlrbt  zu  sein  pflegen)  bearbeitete  man 
früher  auf  der  (S.  1055)  erwähnten  Glättmaschine. 

Heute  bedient  man  sich  hierzu  des  sog.  Glänz-,  Gleit-  oder  Friktions- 
glanders  (S.  1054). 

Eine  nicht  glänzende,  dem  Faden  seine  Rundung  nicht  bemerkbar  raubende, 
eanft  gewässerte  (moirierte)  Appretur  wird  mittelst  der  Schlagmühle  oder  des 
Stampfglanders,  Stossglanders  (beating  mül,  beding  mill,  beetling  engine)*) 
erreicht,  deren  wesentliches  in  folgendem  besteht.  30  bis  40  senkrechte  Stampfer 
aus  Buchen-  oder  EJaohenholz,  jeder  1,5  oder  1,65  m  hoch,  100  mm  breit,  100  mm 
dick,  11  bis  12  ib^  schwer,  am  untern  Ende  flach  (jedoch  mit  abgerundeten 
Kanten)  und  sehr  c[latt,  sind  in  unmittelbarer  Berührung  miteinander  so  an- 
gebracht, dass  sie  eine  ununterbrochene  gerade  Beihe  bilden,  deren  Länge  dem- 
nach 3  bis  4  m  beträgt  Unter  den  Stampfern  her  erstreckt  sich  eine  wagerecht 
liegende  hölzerne,  3,2  bis  4,2  m  lange,  400  bis  450  mm  dicke  Walze,  auf  welcher 
12  bis  24  Stück  Leinwand  zugleich  (nämlich  3  bis  4  Stück  nebeneinander  und 
4  bis  6  übereinander)  fest  aufgewickelt  werden,  sodass  die  Bewickelung  etwa 
25  mm  Dicke  hat  Eine  zur  Leinwandwalze  parallele,  aber  höher  als  diese  an- 
gebrachte Daumenwelle  hebt  die  Stampfer  in  regelmässiger  Reihenfolge  230  bis 
250  mm  hoch  auf,  und  läsat  sie  wieder  fallen,  sodass  sie  auf  die  Leinwand 
schlagen.  Die  Welle  enthält  für  jeden  Stampfer  zwei  Däumlinge,  welche  ein- 
ander diametral  gegenüberstehen.  Während  einer  vollen  ümdrenung  der  Dau- 
menwelle wird  also  jeder  Stampfer  zweimal  gehoben,  und  es  geschehen  60  bezw. 
80  Schläge.  Die  Däumlinge  für  die  einzelnen  Stampfer  sind  in  bestimmter  Art 
gegeneinander  versetzt,  also  in  mehrfachen  Schraubenlinien  angeordnet.  Die 
Daumenwelle  macht  ungefähr  25  bis  30  ümdrehunj^en  in  1  Minute  und  bewirkt 
dadurch  50  bis  60  Schläge  mit  jedem  Stampfer,  insgesamt  also  1500  bis  2400 
minutlich.  Zugleich  wird  die  Leinwand  waJze  langsam  (vielleicht  einmal  in 
6  Minuten)  um  sich  selbst  gedreht  und  (zweimal  in  1  Minute)  in  der  Richtung 
ihrer  Achse  100  mm  weit  hin  und  wieder  hergeschoben,  um  die  Wirkung  der 
Schläge  auf  alle  Teile  der  Leinwand  gehörig  zu  verbreiten.  Die  letztere  wird 
in  nicht  völlig  getrocknetem  Zustande  der  Bearbeitung  unterworfen,  2  Stunden 
lang  gestampft,  abgenommen  und  umgekehrt  (das  innerste  Ende  nach  aussen) 
aufgebäumt,  wieder  2  Stunden  gestampft  u.  s.  w.,  bis  (gewöhnlich  nach  vier- 
oder  fünfmaliger  Behandlung)  cue  Appretur  fast  vollendet  ist;  dann  trocknet 
man  sie  gänzlich  und  bringt  sie  zuletaet  noch  auf  1  Stunde  unter  die  Stampfer. 

Raumbedarf  für  einen  Stoss^ander  mit  36  Stampfern  5,5  mal  3,1  m  (Höhe 
3,6  m);  für  einen  solchen  mit  30  Stampfern  4,2  mal  2  m  (Höhe  2,5  m). 

Um  die  Arbeit  zu  beschleunigen,  bewegen  Mather  und  Platt  die  Stam- 
pfer unter  Zwischenschaltung  von  Blattfedern  mittelst  rasch  umlaufender  £x- 
^center'),  sodans  die  Anzahl  der  Schläge  eines  jeden  Stampfers  etwa  420  bis  450 

*)  D.  p.  J.  1836,  62,  45t.  —  Grothe,  Appretur,  S.  489  bis  495  m.  Abb. 

—  Däpierre,  Appretur,  S.  288  m.  Abb. 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  494  m.  Abb. 
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betrftgt  (aosiatt  50  bis  60  wie  oben  bei  den  freifallenden  angegpeben);  dadurch 
wird  sehr  an  Zeit  und  Raum  gespart.  Die  Ware  ist  bei  der  Bearbeitang  nur 
gewöhnlich  um  eine  Walze  (Ssen-  oder  Holzwalze)  gewickelt;  solcher  Walzen 
sind  aber  8  vorhanden,  deren  Lager  in  ^Mchmftssigen  Abetänden  in  zwei  sn 
den  Enden  der  Maschine  befindlichen  Scheiben  angebracht  sind.  Diese  Scheiben 
sind  um  ihre  Achse  drehbar,  sodass  je  nach  Bedarf  die  eine  oder  andere  Wake 
unter  die  Stampfer  gebracht  werden  kann  und  das  Auswechseln  der  Walzen 
keinen  Zeitverlust  bei  der  Arbeit  verursacht.  Eine  Maschine  mit  14  Stampfern 
erfordert  8,81  mal  1,86  m  (8,05  m  Höhe)  Platz  und  bedarf  zum  Betriebe  6  Pferde- 
stärken; die  Warenwalzen  sind  hierbei  zwischen  den  Endscheiben  2,29  m  lang. 

Man  hat  die  Wirkung  der  Stampfglander  durch  eine  Maschine  nachzu- 
ahmen gesucht,  an  welcher  (statt  der  Reihe  von  Stampfern)  Walzen  mit  stempd- 
artigen  Erhöhungen  —  die  also  mittelst  Druckes  statt  Stosses  wirken  —  ange- 
bracht sind  (Quetsohmange,  rotary  heeüing  miSl)^)» 

Die  durch  eine  oder  die  andere  der  vorerw&hnten  Maschinen  appretierte 
Leinwand  wird  nach  der  im  Handel  gebräudilichen  (für  verschiedene  Sorten 
sehr  abweichenden)  Art  zusammengelegt  und  endlich  gepresst. 

Die  (Gegenwart  der  St&rke  in  der  Leinwand  wird  durch  eine  violettblaue 
F&rbung  angezeigt,  welche  beim  Benetzen  mit  wässeriger  Jodtinktur  entsteht. 
Wenn  ein  Zweifel  darüber  vorhanden  ist,  ob  der  St&rkegehalt  von  der  Appretur 
oder  von  der  Schlichte  herrühre,  so  wird  er  leicht  dadurch  gelöst,  dan  man 
Kettenfäden  und  Einschlagfäden  auszieht  und  getrennt  mit  der  Tinktur  be- 
handelt: war  die  Leinwand  gestärkt,  so  werden  beiderlei  Fäden  blau;  ist  nur 
die  Schlichte  vorhanden,  so  färbt  sich  der  Einschlag  nicht. 

B.    ZtiriohtuBg  der  Hanffasergewebe. 

Die  Hanffasergewebe  werden  behandelt  wie  die  Flachsfaserpewebe  ent- 
sprechender Art.  Bei  den  Hanfgeweben  für  Säcke  werden  starke  Glander- 
Wirkungen  angewendet,  um  die  Fäden  möglichst  zu  breiten  und  die  Lücken  zu 
verdichten. 

Hanf  schlau  che  werden,  wenn  sie  inwendig  mit  einer  der  nächstgenann- 
ten Lösungen  behandelt  werden  sollen,  durch  eine  eigens  zu  diesem  Zwecke  er- 
dachte Zange  links  gemacht,  die  Zange  hat  nach  aussen  stehende  Spitzen,  welche 
bei  Druck  der  Griffe  fest  in  die  Schlauchwindungen  eingreifen.  Entweder  nimmt 
man  Lösungen  von  Eautschukschnitzel  in  Schwefelkohlenstoff  oder  folgende 
Mischung:  20  kg  Leinöl,  20  kg  doppelkohlensaures  Natron,  1  kg  Natronsalpeter, 
\b  kg  Eohlenteer,  5  kg  Asphalt,  5  kg  Glätte,  7  kg  Schwefel  werden  in  der  T^Lrme 
vermengt  und  getrocknet;  1  kg  dieser  Masse  wird  mit  125  ^  Terpentinöl  und 
1  kg  Leinöl  erwärmt,  die  Mischung  wird  wie  Anstrichfarbe  verstrichen'). 

Über  das  Wasserdichtmacoen  von  Geweben  sehe  man  untenstehende 
Quellen  nach').j 

G«    Ztirlohtong  der  Jutegewebe  ^). 

Die  Znrichtuiig  beginnt  wiederum  damit,  dass  die  Ware,  nachdem 
sie  nachgesehen,  sortiert  worden  ist,  von  den  feinen,  über  die  Oberfläche 
hervorstehenden  Härchen  befreit  wird,  entweder  durch  Abschneiden  der- 
selben auf  der  Schermaschine  {croppinginachine,  s.  w.  u.)  oder  durch 


>)  D.  p.  J.  1856,  142,  408. 

•)  Kalender  für  die  Text.-Ind.  1895,  S.  157. 

»)  D.  p.  J.  1890.  276,  555  m.  Abb.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1894, 
S.  158,  207. 

*)  Erschöpfend  findet  sich  dieser  Gegenstand  behandelt  in  Pfuhl,  Die 
Jute  und  ihre  Verarbeitung,  11.  Teil,  Berlin  1891;  S.  264  bis  867  m.  Abb. 
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Abbrennen,  Sengen  auf  dei:  Sengmaschine  (S.  1031).  Früher  wurdei» 
in  der  Regel  nar  die  Jateleinen  nnd  Doppelleinen  (vgl.  S.  742),  sowie 
die  feinen  Köpergewebe  (8.  743)  geschoren,  nnd  zwar,  wenn  dieselbe» 
zu  Säcken  für  Mehl  u.  s.  w.  verwendet  wurden,  nnr  auf  der  die  Innen- 
seite bildenden  Fläche.  Jetzt  werden  fast  sämtliche  Gewebe  anf  einer  — 
oder  auch  auf  beiden  —  Seiten  geschoren,  sowie  wohl  auch  (die  schweren 
Doppelleinen  und  feineren  Köpergewebe)  noch  gesengt. 

Nach  dem  Scheren,  bezw.  dem  Sengen  folgt  das  Einsprengen 
(S.  1050)  der  Waren  mit  Wasser  oder  mit  Schlichtestoffen  auf  der  Ein- 
spreng- oder  Nässmaschine  {dampifig-machine)  ^  um  sie  für  das  folgende 
Glandern  und  Mangeln  vorzubereiten.  Alle  Gewebe  werden  min- 
destens einmal,  einige  aber  zweimal  geglandert;  nur  die  Jute -Leinen- 
gewebe von  Nr.  31  an  aufwärts  pflegt  man  zunächst  leicht  zu  glandern 
und  dann  zu  mangeln.     Hiermit  ist  die  Zurichtung  zu  Ende. 

Es  folgt  ein  erneutes  Messen  und  Wiegen  der  Zeuge  und  hierauf 
das  Fertigmachen,  das  Verpacken  derjenigen  Ware,  welche  als  Stückware 
zum  Verkaufe  kommt.  Je  nachdem  die  Ware  mehr  oder  weniger  breit 
ist,  wird  sie  nach  dem  Messen  und  Wiegen  dupliert  auf  der  Längefalt- 
oder Dupliermaschine  (crisping-nuichine,  S.  1059)  und  hierauf  entweder 
gerollt,  d.  h.  zusammengewickelt  anf  der  Bell-  oder  Wickelmaschine 
(candroy)  oder  gefaltet  auf  der  Breitenfaltmaschine  (plaiting-machine, 
S.  1058)  in  übereinander  liegende  Schichten,  die  man  endlich  zusammen- 
biegt und  verschnürt.  Schmälere  Ware  geht  nur  über  die  Rollmaschine 
oder  die  Breitenfaltmaschine. 

Über  Färberei,  Bleicherei  und  Druckerei  von  Jutestoffen  vgL 
untenstehende  Werke  ^). 

Das  Bleichen  des  ChinagraseB*). 

Das  Bleichen  des  Chinagrases  (Ramiä,  S.  215)  ^^eschieht  ähnlich  dem  Blei- 
chen des  Flachses.  Die  entholzten  Fasern  werden  im  Hochdruckkessel  2  bis  3 
Stunden  mit  ChlorkalklOsung  (V4  bis  1°  B.)  gekocht,  im  Kessel  mit  Wasser  nach- 
gespült, bis  der  Chlorgeruch  yollständig  verschwunden,  dann  wird  mit  ver- 
dünnter Salzsäure  behandelt  (2  Std.,  1°  B.),  abermals  gespült  und  schliesslich 
das  Bleichen  mit  einem  Seifenbade  beendet. 


Dritte  Abteilung. 

Zarichtang  des  Tnches^). 

Das  zu  Tuch   bestimmte  Gewebe  (S.  748)   führt  in   dem  Zustande^ 
worin   es  vom  Stuhle  genommen  wird,    den  Namen  Loden  (drap  brut,. 


^)  Ernst,  Bleicherei  und  Druckerei  von  Juiestoffen.  Leipzig  1887.  — 
Herzfeld,  Die  Praxis  der  Färberei.  Berlin  1898,  S.  259.  —  Jocl^t,  Handbuch 
der  Bleichkunst,  2.  Aufl.    Wien-Pest-Leipzig  1895.    S.  252. 

•)  Joclfet,  a.  a.  0.,  S.  255. 

>)  Naudin,  Praktisches  Handbuch  der  Tuchfabrikation,  1838.^  Hartig» 
Versuche  über  den  Kraftbedarf  der  Maschinen  in  der  Streichgamspinnerei  und 
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drap  an  toile,  rough  cloih).  Die  Benennung  Tnch  kommt  ihm  erst 
nach  dem  Walken  zu,  wo  es  mit  der  ihm  eigenartigen  Filzdecke  Torsehen 
erscheint.  Der  Loden  ist  ein  dem  vollendeten  Tuche  im  Ansehen  so 
unähnlicher  Stoff,  dass  ein  Nichtunterrichteter  die  so  nahe  Verwandtschaft 
beider  nicht  vermuten  würde.  Die  Ketten-  und  Eintragfäden  liegen 
darin  auf  beiden  Seiten  so  offen  und  unbedeckt,  wie  in  grober  Leinwand; 
die  Farbe  ist  (wexm  nicht  schon  die  Wolle  gefärbt  wurde)  ein  unreines 
oder  gelbliches  Weiss,  infolge  des  der  Wolle  vor  dem  Kratzen  bei- 
gebrachten Fettes,  des  Leimens  der  Kette  und  des  zufälligen  Schmutzes. 

Die  zur  Tucherzeugung  verwendeten  Rohstoffe  sind  die  Streich- 
wolle,  die  Baumwolle,  die  Kunst  wolle.  Die  besten  Sorten  Tuch 
werden  lediglich  aus  dem  ersten,  die  minderen  aus  dem  ersten  und 
zweiten,  die  schlechtesten  Sorten  durch  Beimengung  der  sog.  Kunstwolle 
{S.  385)  zu  beiden  ersteren  hergestellt. 

Die  Nach-  und  Vollendungsarbeiten  (Zurichtung,  Appretur), 
welche  nach  dem  Weben  vorgenommen  werden,  um  den  Loden  in  Tach 
umzuwandeln,  sind  im  allgemeinen -folgende:  Beinigen  des  Lodens  (Noppen, 
Karbonisieren,  Waschen),  Färben  des  Lodens,  Waschen,  Walken,  Beinigen 
des  Tuches  (Waschen),  teil  weises  Trocknen  (Abtropfen,  Centrifugieren), 
^ntwiokelung  der  Haardecke  an  der  Oberfläche  des  Gewebes  (Rauhen, 
Klopfen,  Schleifen),  Trocknen  des  Tuches,  Entfernung  etwa  vorhandener 
Büge  und  Falten  (Rahmen),  nochmaliges  Reinigen  (Noppen,  Karboni- 
sieren), Erzeugung  einer  gleichförmigen  Oberfläche  (Scheren,  Schleifen), 
Entfernung  der  Scherhaare  und  Niederlegen  der  Haare  nach  einer  ge- 
%vissen  Richtung  (Bürsten  und  Dämpfen),  Erzeugung  eines  Olanzes  (Pres- 
sen, Milderung  des  Pressglanzes  und  Fixierung  des  natürlichen  Glanzes 
(Dekatieren,  Kochen),  bezw.  Erzeugung  einer  besonderen,  nicht  glatten 
Oberfläche  (Mustern  durch  Appretur,  Ratinieren,  Frisieren),  bezw.  Er- 
zeugung der  Wasserdichtheit;  woran  sich  schliesslich  Messen,  Legen  und 
Verpacken  zu  reihen  hätten. 

Diese  Arbeiten  werden  sehr  häufig  in  der  angeführten  Reihenfolge 
zur  Ausführung  gebracht,  in  vielen  Fällen  werden  jedoch  einzelne  oder 
^anze  Gruppen  derselben  drei-,  vier-  und  mehrmal  wiederholt  oder  in 
anderer  Reihenfolge  angewendet. 

1.  Beinigen  des  Lodens. 

a)  Noppen. 

Die  erste  Behandlung,  welcher  der  vom  Stuhle  genommene  Loden 
unterworfen    wird,    ist    das  Noppen,    Knoten  oder  Belesen  (noper. 


Tachfabrikation,  1864.  —  Iwand  und  Fischer,  Die  Appretur  der  glatten 
Tuche,  1876.  ^  Behnisch,  Handbuch  der  Appretur,  1879.  —  Grothe,  Die  Ap- 
pretur der  Gewebe.  Berlin  1882.  —  Lohn  er.  Praktische  Erfahrungen  aus  der 
Tuch-  und  Buckskin-Fabrikation.  Bd.  lll  (Walkerei,  Appretur).  Grünberg  1891. 
<-  Kraft,  Tuchfabrikation.  Prag  1888  (Sonderabdruck  des  Artikels  „Tuch- 
fabrikation"  in  Karmarsch-Heerens  techn.  Wörterbuch),  III.  Aufl.  —  M.  Ale  an, 
Trait^  du  travail  des  laines,  1866. 
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nopage,  änoner,  ^pincer,  äpin9age,  öpincelage,  äpontier,  öpoatir,  ^pon- 
tissage,  öpeatir,  epeutissage,  burling)^),  welches  den  Zweck  hat,  alle 
durch  Zufall  in  das  Gewebe  gekommenen  fremdartigen  Körper  (Stroh-  und 
Holzsplitterchen  u.  dgl.)i  femer  die  hervorstehenden  Fadenendchen,  des- 
gleichen die  durch  das  Anknüpfen  gebrochener  Fäden  entstandenen  Knoten 
zu  entfernen;  auch  an  Funkten,  wo  kleine  Löcher  oder  auffallend  lose 
Stellen  sich  befinden,  diesem  Fehler  durch  Verschiebung  einiger  F&den 
abzuhelfen.  Alles  dies  geschieht  mittels  eines  zugespitzten  stählernen 
Federzängelchens  (Noppzange,  Noppeisen,  äpincette,  burling  iran) 
Ton  Arbeiterinnen,  Nopperinnen  (nopeuses,  äpinceuses,  öpoutisseuses), 
welche  zu  drei  oder  vier  nebeneinander  vor  dem  in  der  Nähe  eines 
Fensters  über  einen  schrägen  pultartigen  Tisch  gehangenen  Stücke  sitzen 
und  dasselbe  genau  durchsehen.  Man  nennt  dieses  erste  Noppen  ins- 
besondere Fettnoppen  (nopage  en  gras),  weil  jetzt  das  Gewebe  noch 
nicht  durch  das  Waschen  entfettet  ist,  und  um  es  von  dem  später,  nach 
dem  Auswaschen  sowie  vor  gänzlicher  Beendigung  der  Appretur,  vor-, 
zunehmenden  zweiten  und  dritten  Noppen  zu  unterscheiden. 

Man  hat  Noppmaschinen  (epinceteuse  m^canique,  ^poutisseuse) *)  erfun- 
den, aber  im  ganzen  wenig,  namentlich  mehr  auf  Kammwollstoffe  als  aaf  Tuch, 
angewendet  Nach  ein  paar  unvollkommenen  Versuchen,  das  Nonpen  durch 
Handarbeit  mittelst  eines  besonderen  Werkzeuges  zu  beschleanigen ") ,  hat  man 
folgende  Vorricbtung^)  hierzu  ^ut  geeignet  gefunden:  Das  Gewebe  wird  nach 
und  nach  von  einer  Walze  auf  eme  andere  Übergeführt;  währenddem  behandelt 
ein  Arbeiter  den  zwischen  beiden  Walzen  wagerecht  ausgespannten  Teil  mit 
einem  Werkzeug,  welches  zwei  sägen&hnlich  gezahnte  (die  gezahnten  Seiten 
gegeneinander  kehrende),  flach  auf  den  Stoff  zu  liegen  kommende  Stahlblätter 
enthält  und  nach  Art  einer  Bürste  oder  eines  Hobels  geführt  wird.  Indem 
man  ferner  die  Bewegung  des  Werkzeuges,  sowie  das  Fortschreiten  des  Stoffes 
durch  einen  selbstthätigen  Mechanismus  geschehen  liess,  gingen  die  Nopp- 
maschinen hervor. 

b)    Karbonisieren  ^). 

Mittels  des  auf  S.  888,  889  angegebenen  Verfahrens  lässt  sich  der  Teil 
der  No^perei  ersetzen,  welcher  die  Entfernung  pflanzlicher  Beimengungen  aus 
dem  reinwollenen  Tuche  zum  Zweck  hat  Die  zum  2ierstören  der  pflanzlichen 
Beimengungen  zur  Anwendung  gelangenden  Mittel  sind  dabei  verdünnte  Schwefel- 
oder S^zsäure  oder  Säure  in  gasförmigem  Zustande  (Salzsäure)  oder  Chloride 
(Cbloraluminium,  Ghlormagnesium,  Cblorzink).  Das  Karbonisieren  kann  sowohl 
mit  dem  Loden,  als  auch  nach  der  Walke  und  auch  während  der  Appretur  vor-  * 
genommen  werden ,  falls  es  die  übrige  Behandlung  (Färben  u.  s.  w.)  gestattet. 

Nach  dem  Noppen,  bezw.  Karbonisieren,  folgt  das  Waschen,  Aus- 
waschen (lavage,  d^graissage,  scauring)  in  einer  der  weiter  unten  zu 
erwähnenden  Waschvorricbtungen,  wodurch  Fett,  Leim  und  Schmutz  aus 


*)  Weiche,  Leitfaden  für  die  Knoterei  oder  das  Noppen  der  rohen  Tuche« 
Grünberg  1878. 

«)  D.  p.  J.  1854,  131,  13.  —  Grothe.  Appretur,  S.  96.  —  Kraft,  ^  a.  0., 
S.  657  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  S.  674  m.  Abb. 

•)  Brevets  1844,  T.  87,  p.  81;  T.  44,  p.  235. 

«)  D.  p.  J.  1859,  lö3,  192;  1866,  182,  91. 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  60  bis  94  m.  Abb. 
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dem  Loden  entfernt  werden;  dann  das  Walken  (Dick walken,  Fest- 
walken, fonler,  foulage,  fvlling,  müling)\  endlich  abermals  ein  Ans- 
waschen  (lavage,  d^gorgeage,  washing),  nm  die  beim  Walken  zu  Hilfe 
genommenen  Stoffe  (Seife  n.  s.  w,)  fortzuschaffen.  Zwischen  dem  ersten 
Auswaschen  and  dem  Walken  findet  bei  vielen  Tuchen  das  .Färben 
statt.  Farbige  Tuche  überhaupt  werden  auf  dreierlei  Weise  hergestellt; 
nämlich  a)  durch  Färben  der  Wolle  vor  dem  Wolfen  (S.  343),  woll- 
farbige, in  der  Wolle  gefärbte  Tuche;  oder  b)  durch  Färben  des 
gewaschenen,  noch  nicht  gewalkten  Lodens,  loden farbige,  im  Loden 
gefärbte  Tuche;  oder  endlich  c)  nach  dem  Festwalken  und  zweiten 
Waschen,  zum  Teil  selbst  erst  nach  dem  Scheren,  tuchfarbige,  im 
Tuche  oder  im  Stück  gefärbte  Tuche.  Die  ersten  beiden  Verfahren 
liefern  die  haltbarsten  Farben,  weil  diese  durch  das  Überstehen  der  Be- 
handlung in  der  Walke  gleichsam  eine  Probe  ihrer  Haltbarkeit  abgelegt 
haben;  am  vollkommensten  durchdringt  natürlich  der  Farbstoff  das  Fa- 
brikat, wenn  es  in  der  Wolle  ge^bt  wird.  Die  im  Stücke  gefiirbten 
Tuche  bieten  sehr  gewöhnlich  den  Fehler  dar,  dass  sie  durch  Abstossen 
beim  Gebrauche  die  Farbe  mehr  oder  weniger  verlieren  (sich  weiss- 
t ragen),  weil  der  Farbstoff  in  das  durch  die  Walke  stark  verdichtete 
Innere  unvollkommen  eindringt,  wie  man  daran  erkennt,  dass  dei  Schnitt 
heller  erscheint  als  die  Oberfläche.  Manche  Farben  können  jedoch  nicht 
in  der  Wolle  oder  im  Loden  gefärbt  werden,  weil  sie  entweder  durch 
die  bei  dem  Walken  angewendeten  Hilüsmittel  (Seife,  gefaulter  Urin)  ver- 
ändert werden,  oder  weil  durch  Einwirkung  des  Färbeverüahrens  auf  das 
Wollhaar  in  diesem  die  Fähigkeit  zu  filzen  vermindert  wird,  wonach  das 
Gewebe  schlecht  walkt.  Der  letztere  Umstandt  tritt  vorzüglich  bei 
schwarzen  Tuchen  ein,  welche  deshalb  immer  erst  nach  der  Walke  (im 
Tuche  oder  Stücke,  gefärbt  werden;  wiewohl  man  überhaupt  grosse 
Unterschiede  in  der  Leichtigkeit  des  Walkens  bei  verschiedenen  Farben 
bemerkt. 

Mitonter  wird  das  Auswaschen  vor  dem  Walken  unterlassen,  der  Loden 
im  rohen  Zustande  gewalkt  und  nur  znletzt  ausgewaschen.  Dass  bei  diesem 
Verfahren  die  Ware  derber  (dichter)  und  reiner  ausfalle,  wie  manche  behaupten, 
möchte  wenigstens  sehr  zweifelhaft  sein. 

o)   Das  Auswaschen  vor  der  Walke. 

Als  Reinigungsmittel  bedient  man  sich  anfangs  einer  Mischung  von 
gefaultem  Urin  (welcher  durch  seinen  Gehalt  an  Ammoniak  und 
kohlensaurem  Ammoniak  zu  den  besten  Waschmitteln  gehört),  Seife 
(Schmierseife,  Talgkemseife,  Elainseife,  Olein -Harz- Seife,  Marseiller  und 
Esch weger  Seife,  GocosnussGlsodaseife  u.  s.  w.)  und  Wasser  (möglichst 
weich  und  mit  oder  ohne  Zusatz  von  Walkerde  und  Schweinekot) ;  später- 
hin und  bis  zu  Ende  des  reinen  Wassers. 

Die  Arbeit  des  Waschens  beschleunigte  man  früher  durch  Benutzung  tod 
Wasserdampf.  Man  wusch  zu  diesem  Behufe  zuerst  durch  lauwarmes  Wasser 
den  Leim  aus  dem  Loden;  brachte  letzteren  dann,  mit  in  Wasser  serrOhrter 
Walkerde,  oder  mit  Urin  und  Schweinekot,  oder  mit  schwacher  Pottaschen- 
auflGsung,  Walkerde  und  Kleie  impr&gniert,  auf  einige  Minuten  in  einen  ver- 
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«chlossenen  Dampfkasten;  und  spülte  ihn  endlich  mit  reinem  Wasser  in  der 
unten  beschriebenen  Walzen  Waschmaschine.  —  Ware,  wozu  die  Wolle  mit  Oel- 
fiäure  gefettet  wurde,  ist  äusserst  leicht  mittelst  schwacher  Sodaauf iösung  rein 
zu  waschen. 

Solche  Ätzlaugen  (von  Soda  und  Pottasche)  sind  aber  nur  mit 
Vorsicht  zu  verwenden  and  wird  ihre  Wirkung  zweckmässigerweise  durch 
Beimengung  von  Seifenlösungen  gemildert;  sie  finden  meist  nur  An- 
wendung bei  solchen  Geweben,  welche  Kunstwolle  enthalten,  die  mit 
^len  geringster  und  schwer  yerseifbarer  Sorte  geschmelzt  wurden. 

Zum  Auswaschen  bedient  man  sich  verschiedener  Arten  von  Wasch- 
maschinen, deren  Hauptbestandteile  entweder*  Walzen  oder  Häm- 
mer sind. 

a)  Die  Maschinen  der  ersten  Art^)  sind  in  neuerer  Zeit  fast  aus- 
schliesslich in  Gebrauch.  Sie  bestehen  aus  zwei,  der  Länge  nach  grob 
gefurchten  (kannelierten,  Fig.  657)  oder  auch  glatten  Walzen  (Fig.  658), 
von  welchen  die  eine  (obere)  gegen  die  andere  (untere)  angepresst  wird, 
so  dass  sie  von  dem  unter  ihr  durchgehenden  Tuche  erforderlichen  Falls 
gehoben  werden  kann,  aber  dann  von  selbst  wieder  sinkt  und  also  be- 
ständig einen  gewissen  Druck  ausübt.  Die  untere  Walze  wird  von  der 
Betriebskraft  mittels  eines  Bäderwerkes  oder  einer  Biemenscheibe  um- 
gedreht; die  obere  geht  ohne  weiteres  mit.  Die  Walzen  haben  1  bis 
3,b  m  in  der  Länge  und  420  bis  700  mm  im  Durchmesser;  sie  befinden 
sich  Über  einem  Troge  oder  Kasten,  innerhalb  dessen  sich  meist  unmittelbar 
unter  der  untern  Walze,  ein  zweiter  kleinerer  Trog  befindet  (vgl.  Fig.  658). 
Es  werden  gleichzeitig  mehrere  Stücke  verarbeitet.  Man  heftet  die  Enden 
eines  jeden  Stückes,  nachdem  man  dasselbe  in  den  äussern  Trog  geworfen 
und  zwischen  den  Walzen  durchgezogen  hat,  aneinander,  damit  die 
Bearbeitung  ununterbrochen  durch  den  fortwährenden  Umlauf  des  Tuches 
stattfinden  kann.  Indem  nämlich  das  Tuch  in  dem  Troge  zusammen- 
gehäuft liegt,  wird  es  von  den  Walzen  auf  der  vordem  Seite  nach  und 
nach  hinaufgezogen  und  fUllt  auf  der  hintern  Seite  wieder  in  den  Trog 
zurück.  Letzterer  wird  mit  der  zur  Reinigung  angewendeten  Flüssigkeit 
versehen,  mit  welcher  daher  das  Tuch  durchnässt  ist.  Der  Druck  der 
Walzen  bewirkt  ein  Ausquetschen  der  im  Tuche  enthaltenen  Flüssigkeit 
und  damit  ein  Lösen  der  ünreinigkeiten ,  welche  sodann  von  der  Flüs- 
sigkeit fortgeschwemmt  werden.  Die  dabei  ausgepresste  Flüssigkeit  fällt 
in  den  innem  Trog  und  kann  von  da  nach  Erfordernis  wieder  in  den 
äussern  Trog  abgelassen  oder  aus  der  Maschine  weggeleitet  werden. 

Je  nachdem  das  zu  waschende  Tuch  beim  Waschen  der  Breite  nach 
unregelmässig  zu  einem  Strange  zusammengefaltet  bearbeitet  wird,  oder 
je  nachdem  es  der  Breite  nach  vollständig  ausgebreitet  gewaschen  wird, 
unterscheidet  man  Strang-  oder  Stückwascbmaschinen  (Fig.  657) 
und  Breitwaschmaschinen  (Fig.  658)^). 


»)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  VIT  (1828),  S.  182;  XVI  (1837),  S.  279.  — 
D.  p.  J.  1888,  es,  99;  1857,  145,  418;  1864, 17^  260;  1884,  254,  205.  -  Qrothe, 
Appretur,  S.  84  ff.  id.  Abb. 

')  Nach  Hemmer  (Aachen)*8chen  Ausführungen,  vgl.  D.  R.-F.  No.  7852, 
18138,  16163,  20561. 
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Bei  den  Strangwasehmaschinen  werden  mebrere  (2  bis  12)  Stücke 
nebeneinander  gleich^tig  bearbeitet,  je  nach  der  Schwere  der  StOcke  nnd 
Walzenl&nge  der  Maschine  (1  bis  2  m).  Die  ans  (Eichen*)  Holz  hergestellten 
Walzen  w  sind  entweder  glatt  oder  geriffelt  Das  Leitbrett  (Brille)  h  für 
die  einlaufenden  Stücke  besteht  ans  dnem  Rahmen,  bei  welchem  die  metallenen 
TrennuDgsstege  zum  Auswechseln  eingerichtet  sind;  hierdurch  ist  man  in  der 
La^e,  die  Stücke  zeitweise  in  mehr  zusammengehaltener  oder  in  mehr  ausge- 
breiteter Führunf^  w&hrend  desselben  WaschToiganffCs  durch  die  Brille  gehen 
zu  lassen,  um  die  Fältenlage  noch  mehr,  als  dnrcSi  die  Riffeln  geschieht,  zu 
&ndem  und  schädliche  Falten  zu  Terhüten ;  auch  erreicht  man  durch  die  Tielen 
Abteilungen  eine  möglichst  gleichmftssige  Abnutzung  der  Biffelwalzen,  wenn 
man  zeitweise  die  Stücke  in  anderen  Abteilungen  wie  Torher  gehen  Iftast  — 
Der  Rücken  k,  Boden  und  Seitenbekleidung  der  Maschine  werden  aus  Holz 
(Pitchpine)  hergestellt  und  die  inneren  Metalliedle  zweckmässig  verzinkt  Die 
Umfangsgeschwindigkeit  der  Walzen  beträgt  1  bis  2  m  sekundlich,  für  Walzen 
TOn  500  mm  Dchm.  etwa  40  bis  80  Umdrehungen  minutL  Man  baut  die  Ma- 
schinen auch  mit  zweifacher  Qeschwindigkeit  mit  langsamer  Geschwindigkeit 
arbeitend  für  den  Beginn  des  Waschens,  mit  grosser  für  das  Fertigwaschen. 
Leistung:  Bis  8  Stück  (von  je  85  m  Länge,  15  bis  20  kg  Schwere)  t&lich  auf 
jedes  BriUenloch.  Raumbedarf:  2800 mal  (800 mm -f  Walzenbreite),  Höhe  8m. 
Gewicht  bei  1  bis  2  m  Walzenbreite  2000  bis  8500  kg. 


Fig.  657. 


Hg.  »8. 


Die  Breitwaschmaschinen  für  leichtere  Stoffe  sind  nach  dem  Grund- 
gedanken des  Gegenstromes  gebaut,  derart,  dass  das  zu  waschende  Gewebe  (wie 
die  Wolle  im  Leyiathan  S.  891)  der  Reihe  nach  yerschiedene  hintereinander 
angeordnete  Kufen  durchläuft  M,  wobei  in  der  ersten  Kufe  sich  die  eigentliche 
WaschflOssigkeit,  in  der  zweiten  eine  schwächere  Flotte  und  in  der  dritten  sich 
Spülwasser  befindet.  Raumbedarf  4850  mm  mal  (1250  mm  -f  grOsste  Warenbreite). 
YiXt  Tuche  ist  dag^en  ein  yiel  öfter  zu  wiederholendes  Ausdrücken  und  Auf- 
nehmen der  Waschfiüssigkeit  nötig,  zu  welchem  Zwecke  das  zu  waschende  Ge- 
webe wieder  in  Form  von  einem  endlosen  Band  in  der  Maschine  behandelt  wird. 
Es  gelangt  der  Breite  nach  durch  (porzellane)  Breithali»  b  gestreckt  wiederholt 
unter  die  drückenden  Walzen  w  (Fig.  658).  Die  Walzen  w  sind  entweder  ge- 
riffelt oder  glatt,  im  letzteren  Falle  werden,  um  den  Druck  zu  einem  möglichst 
elastischen  zu  machen,  häufig  Gummi-  und  Eupferwalze  angewendet  Die 
Wirkung  der  Hauptwaschwalzen  tr  wird  durch  die  Anordnung  besonderer  Enet- 
walzenpaare  Wi  w^  unterstützt,  wobei  das  Aufspritzen  von  Wasserstrahlen  durch 
Rohre  bei  r  für  das  nötige  reichliche  Tränken  Sorge  trägt.  Soll  das  Ton  w 
ausgepresste  Wasser  nicht  m  den  Waschkump  k  zurückfliessen,  so  wird  es  durch 
den  Trog  t  gefangen  und  seitlich  abgeleitet.  —  Zum  Regeln  des  Stoffes  beim 
Einlauf  und  zum  Tafeln  beim  Anslauf  nimmt  man  den  Gang  langsam  (bis  1  m 


1)  Kraft,  Tuchfabrikation.  S.  €62  m.  Abb. 
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sekandL),  während  des  Waschens  und  Spfllens  wird  yorteilhaft  dagegen  eine 
hohe  Geschwindigkeit  benutzt  (bis  zu  2,75  m  sekundL).  Leistung  tftglich  bis  zu 
25  Stfick  Herrenkammgamstoffe  (oder  bis  75  Stück  DamenkleiderstoSe).  Baum- 
bedarf 2200mmnia1  (1260  mm  +  Walzenlänge),  Höhe  2800mm.  Walzenlänge  1800 
bis  3500  mm,    Gewicht  4000  bis  5500  kg,    Wabsenumlaufszahl  80  bezw.  240. 

b)  Die  Waschmaschinen  (Waschmühlen,  d^rgeoir)  mit  Hämmern^), 
in  welchen  man  ebenfalls  die  schon  oben  genannten  Stoffe  zur  Reinigung  des 
Tuches  anwendet,  sind  in  den  Hauptpunkten  mit  den  Hammerwalken  fiberein- 
stimmend gebaut  und  gewöhnlich  neben  diesen  in  dem  n&mlichen  Gestelle  an- 
gelegt; aber  ihre  Hämmer  CWaschhämmer,  teash-stoekst  waahing  Stocks)  sind 
▼on  geringerem  Gewichte  als  die  Walkhämmer,  und  fallen  in  einem  mehr  der 
Wagerechten  sich  nähernden  Bogen,  sodass  sie  einen  gelinderen  Stoss  ausüben» 
dasegen  aber  das  Tuch  schneller  wenden.  Zwei  zusammen  in  einem  Wasch- 
locme  gehende  Hämmer,  yon  welchen  jeder  80-  bis  40mal  minutlich  schlägt 
und  die  2  Stücke  Tuch  gleichzeitig  bearbeiten,  erfordern  als  bewegende  Kraft 
IVi  bis  2  Pferdestärken  und  rei<3ien  zum  Betriebe  einer  Walke  von  4  Paar 
Hämmern  hin,  da  das  Waschen  yiel  weniger  Zeit  erfordert,  als  das  Walken. 

Nach  dem  Auswaschen,  und  beyor  man  zum  Festwalken  schreitet,  wird 
der  Loden  auf  stehende  Bahmen  gespannt  getrocknet,  und  vielfach  zum  zweiten- 
male  genoppt,  nämlich  genau  durchgesehen  und  von  allen  noch  vorhandenen 
fremdartigen  Teilen,  welche  zum  Teil  erst  durch  das  Waschen  sichtbar  gewor- 
den sind,  mittelfl  des  Noppeisens  crereinigt  (Noppen  aus  der  Wäsche,  nopage 
en  maigre,  nopage  en  eau).  —  Dem  Trockenrahmen  hat  man  verschiedene 
verbesserte  Einrichtungen  gegeben  (s.  w.  u.). 

2.  Bas  Walken. 

Durch  das  Walken  (die  Walke)  beabsichtigt  man  eine  Yerfilzung 
der  Wollhärchen  auf  beiden  Oberflächen  des  Tuches,  welche  dadurch  die 
das  Gewebe  selbst  versteckende  Filzbekleidung  (Decke,  couverte)  er- 
halten. Mit  dieser  Veränderung  ist  eine  sehr  beträchtliche  Verminderung 
der  Länge  und  Breite  des  Tuches,  also  eine  entsprechende  Vermehrung 
der  Dichtigkeit,  verbunden  (das  Einwalken,  Einlaufen  oder  Krim- 
pen in  der  Walke,  rentr^,  shrinkage).  Das  Tuch  walkt  mehr  oder 
weniger  ein,  je  nachdem  es  loser  oder  schwerer  gewebt  ist  und  die  Walke 
längere  oder  kürzere  Zeit  fortgesetzt  wird.  Gute  Tuche  werden  so  stark 
gewalkt,  dass  sie  in  der  Länge  etwa  25  bis  86,  in  der  Breite  35  bia 
52  Hundertt.  des  Lodenmasses  verlieren.  Gewöhnlich  ist  nämlich  da& 
Einlaufen  in  der  Breite  beträchtlicher  als  in  der  Länge,  weil  der  lockerer 
gesponnene  Einschlagfaden  eine  grossere  Krimpkrafb  hat.  Andere  tuch- 
artige Wollenstoffe  erhalten  eine  schwächere  Walke  und  krimpen  dem- 
nach auch  weniger;  so  z.  B.  Fries  (Coating)  lOVs  bis  15  Hundertt  in 
der  Länge  und  80  bis  42  Hundertt.  in  der  Breite;  Sibirienne  oder 
Düffel  17  bis  24  Hundertt.  in  der  Länge  und  44  bis  47  Hundertt.  in 
der  Breite.  Bei  stark  gewalkter  Ware  ist  neben  der  äusserlichen  (ober- 
flächlichen) Filzbildung  auch  mehr  oder  weniger  eine  ZusammenflLcung 
der  Ketten-  und  Scbussfäden  im  Innern  des  Gewebes  eingetreten;  so 
dass  man  z.  B.  aus  gutem  Tuche  die  einzelnen  Fäden  nur  schwer,   und 


>)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1887,  S.  281,  285;  1854,  S.  157.  —  D.  p.  J. 
1888,  68,  101;  1850,  116,  889;  1851,  119,  218.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  527 
m.  Abb. 
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nicht  anders  als  in  kurzen  Stückchen  lostrennen  kann.  Die  lockere, 
weiche  Beschaffenheit  des  Games,  woraus  das  Tuch  gewebt  wird;  di€ 
unregelmässige,  nicht  gerade  ausgestreckte  Lage  der  Haare  in  dem  Faden, 
die  Kürze  der  Streich  wolle,  wovon  in  dem  Oamfaden  viele  mehr  oder 
weniger  hervorstehende  Haarenden  die  Folge  sind,  endlich  die  natürliche 
Kräuselung  und  grössere  Filzfähigkeit,  welche  zur  Kennzeichnung  der 
Streichwolle  gehören;  alle  diese  Umstände  begünstigen  die  Filzbüdung 
in  bedeutendem  Grade.  Ein  lange  anhaltendes  Kneten  (Drücken  and 
Schieben)  verbunden  mit  Nässe  und  einem  gewissen  Grade  von  Wärme 
sind  die  Bedingungen  des  Filzens  und  werden  vereinigt  in  den  Walk- 
maschinen (der  Walke,  machine  k  fouler,  tmlling  or  fuüitig  engine) 
zur  Anwendung  gebracht,  wovon  man  zwei  Gkittungen  zu  unterscheiden 
hat,  nämlich  Hammerwalken  und  Walzenwalken. 

a)  Die  Hammerwalke  (Walkmühle,  Dickmühle,  FilzmQhle. 
Lochwalke,  Stockwalke,  foulon,  moulin  ä  foulon,  fyüiny  mül)^)  be- 
steht aus  schweren  hölzernen  Hämmern  (Walkhämmer,  maillets,  fon- 
loirs,  Stacks,  fuüing  Stocks),  welche  mittels  einer  Daumenwelle  gehoben 
werden  und  beim  Niederfallen  durch  ihr  Gewicht  das  in  einem  offenes 
Behältnisse  liegende  durchnässte  und  zusammengefaltete  Tuch  quetschen 
und  schieben  (Stosswalken),  wodurch  es  sich  zugleich  regelmässig 
umkehrt  (wendet),  damit  die  Bearbeitung  überall  in  gleichem  Masse 
stattfindet. 

Die  Hämmer  werden  am  besten  von  ausgelangtem  Eichenholze  gemacht 
Ihre  Stiele  (Arme,  Schwingen,  Langscheite)  haben  eine  dergestalt  schlage 
Lage,  dass  sie,  wenn  der  Hammer  im  tiefsten  Standpunkte  sich  befindet,  mit  der 
Lotrechten  einen  Winkel  von  45  bis  65^  bilden.  Sie  drehen  sich  am  obem  End- 
pankte  um  wagerechte  Zapfen  und  sind  von  hier  bis  in  den  Hammerkopf  un- 
gefähr 1,8  m  lang.  Nach  einem  Bogen,  dessen  Mittelpunkt  in  ienen  Zapfen 
liegt,  ist  der  Hammerkopf  gekrümmt,  welcher  gegen  1,8  tu  (in  der  Sehne  ge- 
messen) lang,  200  bis  220  mm  (anf  der  konvexen  und  konkaven  Seite)  breit  und 
350  mm  (auf  den  flachen  Seiten  gemessen)  dick  ist.  Ein  Hammer  mit  seiner 
Schwinge  wiegt  125  bis  175  kg.  Der  Kopf  hat  eine  solche  Lage,  dass  (bei  der 
tiefsten  Stellung)  die  Sehne  seiner  Krümmung  einen  Winkel  von  45  bis  55  "*  mit 
der  Wagerechten  einschliesst.  Der  Angriff  der  Hebdaumen  (deren  gewöhnlich 
3  für  jeden  Hammer  vorhanden  sind)  erfolgt  an  einer  Heblatte,  welche  in  die 
äussere  (konvexe)  Seite  des  Hammerkopfes  eingezapft  ist;  und  der  Hub  betriM^ 
450  bis  500  mm.  Das  Behältnis  zur  Aufnahme  des  Tuches  (das  Walkloch,  der 
Kump)  ist  entweder  eine  Vertiefung  in  einem  dicken  Stücke  Eichen-  oder 
Führenholz  (Walkstock,  pile,  stock)  oder  ein  aus  mehreren  Teilen  lueammen- 
gefügter  —  manchmal  gusseisemer  und  mit  Holz  nur  ausgefütterter  —  Kasten 
-(Walkkasten,  trough),  und  hat  hinten  (d.  h.  nach  der  Danmenwelle  sq)  eine 
Krümmung,  welche  jener  des  hier  nahe  daran  herstreichenden  Hämmert  gleich 
ist;  vom  aber  (unter  den  Schwingen,  wo  der  Arbeiter  ankommt)  eine  gürkere 
Krümmung,  welche  sich  im  Boden  des  Loches  jener  hintern  BirÜmmong  an- 
schliesst.  Innerhalb  der  starken  vordem  Krümmung  der  Lochwand  hänft  sich 
das  Tuch  auf  und  senkt  sich  im  Wenden  beständig  wieder  nach  hinten  gegen 
den  Hammer.  Dieses  Wenden  (turning  over)  wird  dadurch  erleichtert,  dtss 
das  untere  Ende  des  Hammerkopfes  auf  der  vordem  Seite  2  oder  3  Abeätie 
(Zähne)  wie  Treppenstufen  besitzt  (vgl.  Fig.  659).    Indem  sonach  die  vordere 


«)  Verh.  des  Gewerbfleissv.  1837,  S.  281,  286.  —  D.  p.  J.  1838,  6S,  101.  - 
Orothe,  Appretur,  S.  159  ff.  ra.  Abb. 
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(konkave)  Seite  des  Hammers  etwas  kurzer  ist  als  die  hintere  (konyexe),  wird 
im  Fallen  des  Hammers  das  Tuch  vorn  im  Troge  in  die  Höhe  geschoben,  um 
beim  n&chsten  Hube  nach  dem  Hammer  überzustürzen,  welcher  durch  seine  Ab- 
starongen  den  Raum  da«i  frei  IBeet  Obrigens  ist  sa  bemerken,  dam  im  Fallen 
die  Heblatte  auf  den  Walkstock  anfstösst  und  den  Hammer  schwebend  hält, 
bevor  dieser  den  l^oden  des  Loches  berührt,  von  welchem  sein  unterstes  Ende 
25  bis  36  mm  entfernt  bleiben  muss,  um  nicht  durch  den  Stoss  gegen  das  Holz 
das  Tuch  zu  beschädigen.  Zwei  H&mmer,  welche  im  Hube  abwediseln,  arbeiten 
nebeneinander  in  einem  Loche  und  stehen  sich  gegenseitig,  sowie  der  linken  und 
der  rechten  geraden  Seiten  wand  des  Loches  so  nahe,  als  die  notwendige  Frei- 
heit der  Bewegung  nur  irgend  gestatten  will  (S  bis  6  mm).  Das  Tuch  ist  auf 
solche  Weise  in  einem  yerhältnism&ssig  engen  Räume  eingeschlossen,  wird 
so  stark  gequetscht,  zusammengedrückt  und  durch  die  dabei  stattfindende 
Reibung  erwftrmt.  In  ein  Walkloch  kommen  2  Stücke  Tuch,  welche  zusammen 
25  bis  an  50  kg  wiegen  und  mii;  Sorgfalt  regelmässig  eingelegt  werden.  Jeder 
Hammer  macht  in  1  Minute  45  bis  60,  bei  raschem  Gange  wohl  auch  75  Hübe 
oder  Schläge.  An  Betriebskraft  erfordern  2  Hämmer  IV«  bis  2  Pferdestärken. 
Ein  Arbeiter  kann  2  Walklücher  bedienen. 

Ausser  der  mechanischen  Einwirkung  der  Hämmer  auf  das  Tuch 
sind,  wie  bereits  erwähnt,  Nässe  und  Wärme  diejenigen  wirkenden 
Kräfte,  durch  deren  Zusammenfluss  der  Zweck  des  Walkens  erreicht  wird. 
In  Bezug  auf  Benutzung  der  Wärme  unterscheidet  man  zwei  Walkver- 
fahren^  nämlich  die  des  Kaltwalkens  und  des  Warmwalkens.  Bei 
ersterer  begnügt  man  sich  mit  der  massigen  Wärmeentwickelung,  welche 
die  Hämmer  durch  das  Drücken  und  Stossen  des  Tuches  in  diesem 
hervorbringen,  sucht  aber  dieselbe  durch  möglichst  enge  WalklGcher 
(s.  oben)  und  eine  angemessene  Geschwindigkeit  der  Hämmer  zu  be- 
fördern. Beim  Warmwalken  erzeugt  man  einen  hohem  Wärmegrad  durch 
Zugiessen  von  heissem  Wasser  oder  durch  Einleiten  von  Wasserdampf 
in  die  Walklöcher.  Die  kalte  Walke  geht  langsamer  aber  gleichmässiger 
von  statten  und  ist  leichter  zu  regieren;  die  warme  Walke  verläuft  in 
kürzerer  Zeit,  wirkt  aber  oft  ungleich  stark  auf  verschiedene  Teile  des 
Tuches,  erfordert  daher  eine  strengere  Beaufsichtigung,  filzt  auch  schnell 
oberflächlich  und  verschafft  dadurch  dem  Tuche  das  Ansehen  einer  voll- 
endeten Walke,  ohne  ihm  die  rechte  Festigkeit  und  Haltbarkeit  zu  geben ; 
erstere  ist  daher  für  werthafte  Ware  vorzuziehen. 

Zum  Durchnässen  des  Tuches  in  der  Walke  wirkt  reines  Wasser  in- 
sofern nicht  hinlänglich,  als  es  die  Wollfaser  nicht  in  dem  Grade  erweicht, 
wie  es  zur  guten  Filzung  erforderlich  ist.  Alkalische  Flüssigkeiten  üben 
eine  kräftigere  Wirkung  in  dieser  Hinsicht  aus.  Man  giebt  daher  ge- 
faulten Urin,  in  welchem  Seife  (gewöhnlieh  Talgseife,  zu  den  feinsten 
Tuchen  sogar  Baumölseife;  Schmierseife  nur  beim  Walken  geringerer 
Waren)  aufgelöst  ist,  zu  dem  Tuche  in  die  Walklöcher  und  setzt  von 
dieser  Flüssigkeit  auch  späterhin  nötigenfalls  (wenn  das  Tuch  sich 
trocken  2eigt)  noch  zu.  Andere  wenden  anfangs  nur  (gefaulten)  Urin 
und  später  eine  Auflösung  von  Seife  in  Wasser  an.  Im  allgemeinen 
rechnet  man  auf  100  kg  Tuch  einen  Verbrauch  von  15  bis  20  kg  Seife. 
Bei  der  warmen  Walke  mittels  Dampf  soll  aller  Zusatz  von  Seife  oder 
Urin  entbehrlich  sein.  —  Die  Seife  wirkt  nicht  nur  erweichend  und  ent- 
fettend, sondern  auch  in  der  Hinsicht  nützlich,  dass  sie  das  Tuch  schlüpfrig 

Karmanch-Flacher,  Iffechsn.  Technologie  m.  68 


1074  XV.  Abachnitt. 

macht  und  das  Durchkneten  desselben  erleichtert.  Gleichen  Erfolg  er- 
reicht man  bei  der  Anwendung  von  Walkerde  (terre  ä  foalon,  fuäers 
earth\  durch  welche  daher  —  sowie  bei  grober  Ware  durch  gewQhnlichea 
fetten  sandfreien  Thon  —  die  Seife  ganz  oder  zum  Teil  ersetzt  werden 
kann,  indem  man  sie  mit  Wasser  oder  gefaultem  Urin  zu  einem  dünnen 

Brei  anmacht,  diesen  durch  ein  Sieb  giesst  und  an  das  Tuch  bringt. 

Man  bereitet  auch  wohl  eine  eigene  Walk  seife  in  den  Seifenfabriken 
selbst,  darch  Einrühren  in  Wasser  zerteilter  Walkerde  in  den  fertiggela>cfaten 
Seifenleim,  bevor  derselbe  in  die  Formen  gefQllt  wird.  Die  Walkerde  grmSt 
die  Farben  nicht  an,  ist  also  deshalb  Torzüglich  beim  Walken  halbecht  gef£bter 
Tuche  der  Seife  Torzuriehen.  Andere  Ersatzmittel  der  Seife,  die  zuwealm  an- 
gewendet werden,  sind  Schweinekot  mit  Urin  Terdünnt,  Leinsamenschleim^  MehL 
BanmOl  setzt  man  öfters  der  Seife  beim  Walken  feiner  Tuche  zu,  name&tlidi 
wenn  die  Entfettung  beim  vorausge^ngenen  Waschen  zu  weit  geiarieben  wurde 
(vgl.  S.  1068).  Pottascheaafiösung  ist  durchaus  verwerflich,  da  sie  die  Wolle 
angreift. 

Im  allgemeinen  ist  das  Verfahren  beim  Walken  folgendes:  Nach 
dem  ersten  Einlegen  des  Tuches  lässt  man  die  Walke  20  bis  30  Minuten 
gehen;  nimmt  dann  das  Tuch  heraus,  reckt  (richtet)  es  aus  (dätirer), 
d.  h.  zieht  es  auseinander  und  besieht  es;  bringt  es,  anders  zusammen- 
gelegt, wieder  mit  Seife  und  Urin  in  das  Walkloch,  und  wiederholt  das 
Ausrichten  von  2  zu  2  oder  3  zu  3  Stunden,  bis  in  dem  völlig  gefilzten 
Ansehen  der  Oberfläche  und  in  dem  gehörigen  Betrage  des  Einwalkens 
die  Vollendung  der  Arbeit  erkannt  wird.  Ist  die  Walke  beendigt,  so  giebt 
man  wieder  etwas  Seife,  nun  aber  in  sehr  viel  Urin  aufgelöst,  damit 
das  Tuch  steigt  (sich  auflockert  und  stark  schäumt),  und  schreitet  so- 
dann zum  Auswaschen,  entweder  im  Walkstocke  selbst  oder  in  der 
Waschmaschine. 

Die  Dauer  der  Walke  ist  nach  Beschaffenheit  des  Tuches  (Feinheit,  Schwere, 
Farbe,  Art  der  Wolle  u.  s.  w.)  sehr  verschieden  und  daher  nicht  allgemein  fest- 
zusetzen; sie  kann  von  6  bis  zu  24  oder  30  und  selbst  40  Stunden  währen. 
Weisse  (ungefärbte)  Tuche  walken  am  schnellsten,  hellfarbige  langsamer;  bronse- 
farbige  und  dunkelgrüne  gehören  zu  jenen,  welche  am  meisten  Zeit  erfordern. 
Gut  gewalkte  Ware  muss  unbeschädigt  sich  darstellen,  Festigkeit  und  Dichtig- 
keit (den  gehörigen  Schluss)  haben,  ferner  elastisch,  im  trockenen  Znstande 
nicht  ohne  Anstrengung  auszudehnen  und  derb,  gewissermassen  lederartig  an- 
zafElhlen  sein,  kein  Licht  durchscheinen  und  nicht  zu  leicht  Wasser  durchdringen 
lassen.  Völlige  Reinheit  und  gehörige  Vollkommenheit  der  Filzdecke  verstehen 
sich  von  selbst. 

Die  Einrichtung  der  Hammerwalke  ist  verschiedentlich  in  einzelnen 

Punkten  abgeändert  worden,  jedoch  mit  Beibehaltung  des  Grundgedankens. 

Am  meisten  Beifall  unter  einer  ziemlichen  Anzahl  solcher  wirklicher  oder 

angeblicher    Verbesserungen    hat    die    Kurbelwalke    (Patentwalke, 

Druckwalke,    foulon  h  ressort)  ^)  gefunden,    bei  welcher  die  —  dann 

meist  mit  gusseisernen  Schwingen  konstruierten  leichtem  (ein  jeder  nebst 

Schwinge  nur  75  bis  100  kg  wiegenden)  —  Hämmer  nicht  durch  Hebung 

mittels  Daumen  und  freien  Fall  wirken,    sondern  unter  Benutzung  von 

>)  Brevets  XXI,  243.  —  D.  p.  J.  1883,  49,  416;  1862,  lea,  408;  1863, 1C8, 
7;  1869,  192,  35;  1883,  249,  82;  1884,  254,  151  m.  Abb.  —  Prakt  Maach.-Constr., 
1868,  S  212;  1871,  S.  75;  1876,  S  29;  1880,  S.  470.  —  Z.  d.  V.  d.  Lag.  1894, 
S.  677  m.  Abb. 
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Kurbelgetrieben  auf  und  nieder  geschoben  werden.  Der  Niedergang  übt 
also  keinen  Schlag  oder  Stoss,  sondern  einen  weniger  gewaltsamen  Druck 
aus  (Druckwalke)  und  kann  das  Tuch  nicht  beschädigen,  zumal  Wenn 
die  Zugstangen  durch  eine  in  ihnen  angebrachte  Feder  elastisch  gemacht 
sind,  also  bei  unerwartetem  Widerstände  vorübergehend  nachgeben  können, 
sodass  die  Maschine  nicht  stockt  und  auch  nicht  zu  heftig  auf  das  Tuch 
wirkt,  selbst  wenn  der  Hammer  nur  unvollständig  niedergehen  konnte. 
Jeder  Hammer  macht  100  bis  150  Hübe  minutlich.  In  dem  Umstände,  dass 
zur  Aufstellung  wenig  Raum  und  kein  weitläufiges  Gerüst  erfordert  wird, 

und  in  besserer  Schonung  der  Ware,  liegen  die  Hauptvorzüge  dieser  Walke. 

Man  hat  bei  einer  ähnlichen  Bauart  der  Walke  die  Schwingen  weggelassen 
und  den  Hamroerköpfen ,  während  sie  durch  Krnmmzapfen  und  Zugstange  auf 
und  nieder  bewegt  werden,  die  gehörige  Führung  durch  an  ihnen  eingehangene 
eiserne  Lenkstangen  erteilt*). 

Da  bei  der  Kurbel  walke  die  Schwerkraft  zur  Hammer  bewegung  nicht  in 
Anspruch  genommen  wird,  so  können  hier  die  Hämmer  in  fast  wagerechter 
Bichtung  sich  bewegen,  was  ein  Herausnehmen  der  Ware  während  des  Ganges 
der  Maschine  erlaubt;  ja  die  Hammerköpfe  können  dann  so  an  den  senkrechten 
Schwingen  angebracht  und  so  gestaltet  sein,  dass  sie  mit  beiden  Enden  in  zwei 
einander  gegenüberliegenden  'nrögen  arbeiten  (Doppelwalke),  also  auch  ihre 
rückgängige  Bewegung  nutzbar  gemacht  wird'). 

An  einer  Doppelwalke  dieser  Art  wurden  die  folgenden  Daten  gesammelt: 
Arbeitsbreite  (Trog breite)  600  mm;  Zahl  der  Hämmer  2,  Hubzahl  derselben  115 
minutl.,  Länge  der  Schwingen  1,1m,  Hub  der  Hämmer  800  mtn,  Breite  derselben 
280  mm;  Betriebskraft  im  Leergang  0,43  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang  2,00 
Pferdestärken. 


Fig.  659. 

Figur  659  zeigt  die  Ausführungsform  einer  Doppelkurbelwalke  von 
E.  Gessner  in  Aue  i.  S.  Die  Hämmer  H  sind  an  Schwingen  Z  befesti|^  und 
werden  mittels  Schubstangen  Zi  von  der  gekröpftep  Welle  C  her  in  Schwingung 
versetzt    Zum  Walken   einer   beliebig  grossen  Warenmenge  (bis  bO  kg) 


^)  Bull.  d'Encouragement  IL.  (1850),  p.  562. 

»)  Polyt.  Centr.  1863,  S.  290.  —  D.  p.  J.  1868,  168,  8. 
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ist  die  neae  Einrichtung  getroffen,  den  Walktrog  S  nach  Bedarf  dadoreh  in 
seiner  Grösse  zu  yer&ndern,  dass  er  gleichfalls  um  die  Schwingungsachie  der 
betreffenden  Hämmer  beweglich  gemacht  ist.  Durch  Drehen  an  der  Kurbel  K 
wird  die  Bewegung  mittels  des  Schneckengetriebes  X  auf  das  Zahnrad  R  über- 
tragen, welches  das  Ausschwingen  des  Troges  S  in  der  ersichtlichen  Weise 
veranlasst. 


Fig.  660. 


Eine  weitere  nützliche  Verbesserung  hat  die  Oessnersche  Hammerwalke 
dadurch  erfahren,  das  auch  die  Seitenwände  des  Walktroges  beweglich 
gemacht  sind  ^)  (Fig.  660).  Die  beiden  Seidenwände  W  Wi  haben  in  Xi  X,  lot- 
rechte Drehachsen  und  werden  von  der  Schubstange  Zi  aus  durch  die  in  Kugel- 
lagern L  Li  gelagerten  Kniehebel  Z^  Z^  und  2^  Z^  seitlich  gegeneinander  hin 
und  her  bewegt.  Die  gezeichnete  Stellung  ist  diejenige,  in  welcher  der  Ham- 
mer H,  der  in  bekannter  Weise  yorn  mit  der  abgetreppten  Arbeitsfläche  aos- 
gerüstet  ist,  am  weitesten  zurückgezogen  ist  und  die  Seiten  wände  W  Wi  ein- 
ander am  meisten  genähert  sind.  Mit  dem  Vorwärtsbewegen  des  Hammers  H 
entfernen  sich  die  Seitenwände  WWx  wieder  voneinander,  bis  sie  ihre,  in 
Fig.  660  punktiert  angegebene  äusserste  Stellung  erreicht  haben.  —  Beim  Vor- 
gang des  Hammers  wird  die  Ware  nach  vorn  zusammengedrückt  (geknetet, 
gewalkt)  und  gewendet,  während  beim  Bückgang  des  Hammers  die  Seitenwftnde 
die  Ware  in  gleicher  Weise  bearbeiten.  Die  beiden  Wände  haben  an  ihrer 
Arbeitsfläche  einen  der  gegensätzlichen  Hammer bewegung  entsprechenden  Au»* 
schnitt.  Die  Schubstange  P  ist  in  Zi  verstellbar,  um  den  Walkranm  der  n 
walkenden  Warenmenge  entsprechend  verändern  zu  kOnnen.  Der  Antrieb  er- 
folgt durch  die  im  Gestell  O  gelagerte  Kurbelwelle  C  von  der  Antriebscheibe  s 
aus;  F  sind  Schwungräder. 

b)  Walsenwalke  fonlerie  ä  cjlindre,  cylinder-ftdling-nMehiHej^ 
Die  Hammerwalken  (ganz  besonders  jene  nach  der  altern  Bauart,  minder 


»)  D.  R.-P.  No.  71723.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  S.  677  m.  Abb.  —  Leipt 
Mon.  f.  Text.-Ind.  1895,  S.  8  m.  Abb. 

>)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1849,  S.  159,  162,  165.  —  D.  p.  J.  1844. 
92,  178;  1847,  105,  232;  1858,  147,  258;  149,  331;  1865,  175,  186;  1876,  231, 
118;  1880,  235,  424;  1884,  252,  102  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  656: 
1886,  S.  240  m.  Abb.  —  H artig,  Versuche  über  den  Kraftbedarf  der  Masebineo 
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die  Karbelwalkeii)  führen  folgende  ünvoUkommenheiten  mit  sich:  1.  dass 
sie  bei  ihrem  Gange  bedeutende  Erschütterungen  verursachen,  welche 
dem  Gebäude  nachteilig  werden  können,  oder  wenigstens  die  Auüstellung 
besonderer  Fundamente  nötig  machen,  und  dieselbe  nicht  in  jedem  Räume  zu- 
lassen; 2.  dass  sie  nicht  rasch  genug  wirken;  8.  dass  durch  die  Nässe  leicht 
ein  Verziehen  der  Hämmer  und  anderer  Bestandteile  eintritt,  wonach  die 
Hämmer  aus  ihrer  richtigen  Lage  kommen;  4.  dass  sie  nicht  selten  Be- 
schädigungen der  Ware  veranlassen.  Diese  Übelstände  sind  bei  den 
Walzenwalken  beseitigt,  welche  grösstenteils  durch  Druck,  nur  nebenbei 
durch  Schlag  oder  Stoss  wirken,  —  letzteres  in  viel  geringerem  Grade 
als  eine  Hammerwalke.  Wie  der  Name  anzeigt,  sind  die  wirkenden 
Hauptteile  Walzen,  welche  einerseits  zur  Ausübung  des  Druckes,  anderer- 
seits zur  Hervorbringung  einer  stetigen  Bewegung  des  Tuches  dienen, 
wodurch  letzteres  in  allen  seinen  Teilen  gleichmässig  und  oft  wiederholt 
der  pressenden  Einwirkung  unterzogen  wird.  Für  Gewebe  in  längeren 
Stücken  hat  die  Walzenwalke  die  Hammerwalke  nahezu  vollständig 
verdrängt. 

Die  neueren  Walzen  walken  haben  alle  nur  ein  Walzenpaar,  welches 
immer  in  Verbindung  mit  einer  Streck-  und  einer  Stauchvorrichtung 
arbeitet,  so  dass  die  Unterschiede  der  verschiedenen  Bauarten  haupt- 
sächlich in  Bezug  auf  die  Anordnung  der  Streck-  und  Stauch  Vorrichtungen 
bestehen. 

Das  in  Sti*angform  zwischen  das  Haupt  walzenpaar  tretende  Gewebe 
wird  vor  dem  Eintritte  in  einem  Kanäle  oder  zwischen  aufrecht  stehen- 
den Walzenpaaren  seitlich  zusammengedrückt,  dadurch  in  seinem  Durch- 
gänge etwas  gehindert  und  es  entsteht  ein  Zug  in  der  Längenrichtung 
des  Gewebes;  durch  diesen  Zug  werden  die  Kettenfäden  einander  ge- 
nähert, hierzu  kommt  das  Zusammenpressen  durch  die  Hauptwalzen, 
welches  ebenfalls  die  SchussfUden  staucht:  das  Gewebe  schwindet  in 
seiner  ursprünglichen  Breite,  es  walkt  ein  (Verfilzen  in  der  Schuss- 
richtung). Dieses  Einwalken  nach  der  Breite  kann  daher  durch  Ver* 
mehrung  oder  Verminderung  der  seitlichen  Zusammenpressung  verändert 
werden.  Das  Hauptwalzenpaar  liefert  d&s  Gewebe  in  einen  Kanal  ab, 
wo  dasselbe,  an  seinem  Fortgange  gehindert,  sich  anstaut  und  durch  das 
immer  neu  hinzutretende  Gewebe  einen  Druck  in  der  Längenrichtung 
erhält;  dadurch  werden  die  Schussfäden  einander  genähert  und  es  erfolgt 
ein  Einwalken  in  der  Länge  (Verfilzen  in  der  Kettenrichtung). 
Durch  den  nacheinander  von  verschiedenen  Seiten  erfolgenden  Druck  auf 
das  immer  in  andere  Falten  sich  legende  Gewebe  erfolgt  dann  bei 
der  durch  die  Schnelligkeit  der  Bearbeitung  von  selbst  sich  bildenden 
Wärme  und  durch  die  Einwirkung  der  Seifenlösung  u.  s.  w.,  durch  welche 
die  Ware  vorher  gezogen  wurde,  die  vollkommene  Verfilzung  der  ein- 
zelnen Fäden. 


in  der  Streichgarnepinnerei  und  Tuchfabrikation.  Leipzig  1864.  —  Grothe, 
Appretnr  S.  178  bis  207  m.  Abb.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  a.  a.  0.,  S.  668 
m.  Abb.  —  Teztile  Manuf.  1891,  p.  258,  SOS. 
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SV.  AbichDitt. 


Im  einaelDen  weiofaeD  die  Bauftrtaii  voneiDander  ab;  um  einen  Begriff  von 
dem  Weeen  dieser  Art  Maschine  lu  geben,  wird  e*  aber  ^enttgen,  eine  deraelben 
etwa«  D&ber  xa  bescbroiben.  Ich  wähle  die  als  mnatergiltig  bekannte  AuafBii- 
rungiform  der  Specialwalke  von  L.  Ph.  Hemmer  in  Aachen.  (Fig.  661 
bJB  665.)') 


Fig.  661. 

Die  EinfOhrung  det  Gewebes  zwitcben  die  Walkwalzen  0  ü  geMhieht  in 
einem  Kanal  a,  dessen  Seitenwftnde  mit  Glasplatten  b  aungefflttert  sind,  und 
welche  gleichzeitig  g^en  die  Mitte  zu  verstellt  werden  kOnnen  <Fig.  6B1|- 
DuTcb  ein  Handrad  c  werden  durch  die  gemeinschaftlich  aaf  einer  Welle  be- 
festigten Räder  c,  die  BAder  e„  welche  auf  den  Schrauben spindeln  d  sitten, 
gedreht,  und  kann  damit  der  Kanal  a  beliebig  je  nach  der  Stärke  des  lu  wal- 
kenden Stoffes  verengt  werden.  Die  4  Federn  e  vermitteln  dabei  einen  «luti- 
Bchen  Druck  auf  den  durchgebenden  Gewebeetrang. 

Die  Unterlänge  f  des  Stanchkanales  (vgl.  Fi^;.  S62)  lässt  sich  beliebig 
hoch  und  niedrig  stellen  und  mehr  oder  minder  geneigt  zur  wBgerecht«n  Linie 
richten,  während  die  Oberzunge  g  sich  in  verBohiedenen  Winkeln  zur  R«dialen 
■teilen  läsat  und  sieb  gleichzeitig  mit  der  Oberwalze  0  hebt  und  senkt,  sodass 
die  Zunge  stets  in  gleichmäasiger  Entfernung  von  dem  Umfange  der  Oberwalie 
bleibt.  Da  das  Gewicht  der  Stauchklappe  nebst  Hebelarmen  und  Verbindung;' 
stocken,  an  welchen  die  die  Zunge  tragende  Klappe  befestigt  ist,  schon  ftlr  die 
Stauchung  mancher  Ware  za  schwer  sein  würde,  ist  seitwftrts  auf  der  8taneb- 
hebelacbse  •  ein  Hebel  k  mit  Stange  angebracht,  an  welche  man  ein  entapreebtti- 
dei  G^engewicht  l  hängen  kann  (Fig.  664).  Damit  man  den  Dmck  in  jedetn 
beliebigen  BOhenstau  dp  unkte  der  Stauchklappe  stattfinden  lasten  ksmn ,  lässt 
sich  die  Stellung  derselben  durch  eine  mehrfach  gelochte  Stange  m  feetlegen. 
Durch  Einh&ngen  der  letzteren  in  den  Zughaken  n  einer  Fedarstange  kann  man 
den  Druok  in  einer  elastischen  Weise  ausüben  bezw.  verstArken. 

An  der  Brille  o  befindet  sich  ausser  der  Einrichtung  zur  Belastung  auch 
eine  solche  zur  Entlastung,  sodass  man  je  nach  der  Stärke  der  Ware  dos  Ge- 

-  Z.  d.  V.  d.  Ing.  188«,  5.  SW 
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wicht  der  Brille  ganz  oder  teilweise  atugleiohen  k&nti.  Die  MlbittUtiffe  An*- 
rOeknos  der  Mawhine  bei  Eintreten  vou  Terscblingongen  dee  Stoffe«  wird  da- 
daroh lieTTorgerafen,  dasa  die  Terachlinguiig  ge^en  die  Trennongrat&be  der 
Brille  aUtaat  und  letAere  hebt.  Die  gehobene  Bnlle  ISit  dann  den  AnsrDch- 
mechaniamai  ans.  Die  Brille  iat  aber  mit  der  AusrückTorriebtnng  nicht  in  un- 
mittelbarer Verbindang,  aondem  aie  wirkt  erat  dann  darauf  ein,  wenn  ein  mit 
ihr  Terbnndener  GuMdanmen  j>  (vgl.  Fig.  661)  ein  daiDber  befindlichea  Qoas- 
atflck  ^  hebt;  der  anf  r  tose  ai^nde  Gabelhebel  t  hebt  durch  einen  Toraprung 
die  Klinke  l  nnd  daa  Gewicht  O  bew^t  die  Riemengabel  auf  die  Loaacbeibe  L. 
Da  man  daa  StelMQck  q  niedrig  nnd  hoch  auf  der  lotrecht  ttehenden  Stange 
stellen  kann,  so  bat  man  es  in  der  Hand,  sowohl  bei  kaum  gehobener  Stellong 
der  Brille  schon  die  AnarOckong  eintreten  zu  lassen,  oder  in  einer  beliebig 
höheren  Btellnngj  man  kann  also  die  AuarQcknug  Htr  verschiedene  Sbiffe  ver- 
Bchieden  empfindlich  machen,  wodurch  man  manchen  unnötigen  Stillstand  der 
Uaaehine  vermeiden  kann.  Wenn  die  Brille  ihren  höchsten  Standpunkt  erreicht 
bat,  10  wird  aie  durch  eine  aelbitthSitige  Vorrichtung  ao  lange  in  diesei  Stellung 

f gehalten,  bis  der  Walker  sie  sinken  ILÜt  Dies  ist  TOn  Torteil,  wenn  der  Walker 
est  gesohflnte  Terschlingungen  unterhalb  der  Brille  lu  lOsen  bat 


Sobald  durch  irgend  eine  Ursache,  i.  B.  zu  starkes  Bremsen  des  Stauch- 
Apparates,  n  nasse«  Walken ,  su  geringen  Druck  der  Oberwaise  u.  s.  w.,  der 
Stoff  in  der  Maschine  zum  Stillstände  kommt,  wahrend  dennoch  die  Walten 
■ich  drehen,  entstehen  Scheuerstellen.  Um  dies  la  vermeiden,  ist  folgende 
ScbntxTorricbtnng  angeordnet,  «eiche  schon  ausrQckt,  wenn  der  Stoff  meTklioh 
langsamer  geht,,  als  er  sufolge  der  Dmfangagesch windigkeit  der  Walzen  gehen 
•oll.  Durch  die  Relativ  Verschiebung  sweier  schiefen  Ebenen  wird  die  Auarück- 
rorrichtnng  anagelOat  (vei^l.  Fig.  661).  Obgleich  der  Nutsen,  welchen  der 
„AntifrikUonsapparat"  durch  unmittelbare  TerhOtung  von  ScUdeu  bringt, 
ftohon  bedeutend  iat,  steigert  sich  deiMlbe  noch  dadurch,  daes  der  Walker  dnrob 
die  Vorrichtung  imstande  ist,  den  höchsten  znifiseigen  Drnck  auf  die  Staach- 
klappe  lu  geben,  wodurch  das  Walkverfahren  möglichst  rasch  vor  sich  gebt 
und  die  Leiatungsßbigkeit  der  Walken  erhöht  wird.  —  Ausserdem  befinden 
sich  sowohl  auf  der  Vorder-  als  auch  auf  der  BQckseite  der  Maschine  Ausrück- 
hebe], welche  leicht  tu  handhaben  aind,  weil  sie  nicht  mehr  in  unmittelbarer 
Verbindung  mit  der  Brille  stehen  und  nur  die  Klinke  t  zu  heben  brauchen. 
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XV.  AbKhnitt. 


Die  ÜbertTKgung  der  Bewtgnng  von  der  angetriebenen  Unter-  nftcb  der 
Oberwalu  geecbah  früher  gewObnlich  mit  RAdern,  welche  mit  langen  ZAhim 
veraehen  wftren,  damit  je  nach  der  Menge  des  darunter  befindlichen  Stoffe«  die 
Oberwake  eich  heben  and  lenken  konnte.  Hierbei  dnrfte  aber  der  Stoff  >wi- 
Msben  den  Walien  noch  nicht  die  Dicke  von  einer  halben  ZahnhShe  erreicben. 
da  sonst  die  B&der  nicht  genfl^nd  ineinander  griffen.  Nach  dem  Abdrebeo 
der  Walten  durfte  der  Stoff  in  der  HObe  aber  anch  nicht  lu  weniR  Raom  «a- 
nehmen,  weil  im  anderen  Falle  die  BAder  -kd  tief  kSramen  wQrden. 


Flg  (64. 


Flg  6CS 


Diese  Uebelit&ode  nnigebt  man  dadurch,  dan  man  die  üebertriLgnng  durch 
ein  Räderknie  (vergt.  Fig.  663  und  664)  R,  ü,  bewirkt;  es  ist  daher  der  Zabn- 
ringriff  stete  rleicb  and  die  jederzeit  ruhige  BewegungsDbertragung  i>t 
bei  jeder  Stellung  der  oberen  Waise  gesicbert,  gleichviel  ob  wenig  oder  viel 
Stoff  swiechen  den  Walten  ist,  oder  ob  die  Walzen  gTSuBeren  oder  kleineren 
Durohmeuer  haben.  Ea  kann  infolgedessen  aacb  eine  vttllige  Ausnutinng 
des  Holzbelages  der  Walten  stattfinden.  Statt  des  ROdetknies  kann  maa 
auch  Riemen-  oder  Seiltrieb  anwenden'].  Um  ferner  den  Klemmungen  und  Be- 
schAdigungen  voriubeugen,  welche  bei  einem  Schiefstellen  der  Oberwalie  ent- 
stehen wQrden,  wenn  der  Stoff  zwischen  die  Walzen  nicht  gleicbmässtg  einge- 
laufen  ist,  lind  die  beiden  senkrecht  auf-  und  abgeFUhrten  Lager  gekuppelt.  Di« 
am  Geitelle  fast  gelagerte  Welle  w  trägt  an  Jedem  Ende  einen  Hebel  h„  welcher 
aussen  mit  seiner  ßabel  über  einen  Zapfen  de«  Oberwal zenlsgera  faaat. 

„  Die   peinlichste   Sorgfalt   ist  bei  Verfertigung  des  Haupt- 

werkseuges,  der  Walk  walzen  (Walkc;linder,  Rouletten) 
auf  die  Herstellung  des  Eolibelages  xu  verwenden,  lian 
i  benutat,  um  eine  mOgltcbst  gleichartige  Beschaffenheit  der 
Himholzoberflicbe,  also  einen-  mOglichBt  gleichen  Verlaaf  der 
'  Jahresringe  in  allen  Kämmen  zu  erhalten,  nur  die  aas  der 
Hittelbohle  eines  Steiaeiobenstammea  berauigeichuittenen  Teil« 
1  (vgl.  Fiic.  686|.  Man  eraielt  hierdurch,  dass  die  OberflSchea- 
beecbaffenheit  immer  eine  tadellose  bleibt,  da  die  einielnen 
einguch lagen en  K&mme  von  gleichartigem  QefQge  beim  Nut- 
und  Trocken  werden,  was  ja  in  den  Walkmaschinen  abwechselnd 


n«'  6S6. 
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Torkommt,  gleicbmftssig  qnellen  und  gehwinden.     Jede  der  Walzen   wird  aus 
etwa  40  solchen  Kämmen  gebildet. 

Die  Anbringung  des  W^xscbkastens  X  (Fig.  662)  and  Wascbrohres  gestatten 
die  Walken  auch  als  Waschmaschinen  zu  verwenden.  Die  Umdrehungszahlen  der 
Walkwalzen  betragen  120  bis  160.  Bei  einer  Gytinder breite  von  100,  bezw.  160, 
besw.  200  mm  ist  der  Raumbedarf  2S00mal  750,  bezw.  1150,  bezw.  1550  mm 
bei  2200  mm  H0he.    Das  Gewicht  1500  bis  2000  kg. 

Statt  der  Torstehend  beschriebenen  St  au  klappe  (g),  welche  also  zum 
Stauchen  in  der  Kettenrichtung  dient,  indem  sich  unter  ihr  das  Gewebe  hin- 
wegdrängen muss,  wobei  es  in  Breitfalten  zusammengeschoben  wird,  waren 
früher  Vorrichtungen  in  Anwendung,  welche  entweder  aus  einem  Tisch  mit 
Rohwingenden  Wfuzen^)  bestanden  oder  aus  einem  Tisch  und  schwingendem 
Deckel  mit  Walze*). 

Der  Erfahrung  zufolge  verbrauchen  die  Walzenwalken  weniger  Seife  als 
die  Haramerwalken ;  erfordern  fflr  die  gleiche  Ware  um  ein  Drittel  bis  um  die 
Hafte  weniger  Arbeitszeit;  beschädigen  weniger  das  Haar  (die  Wolle)  des  Tuches 
und  erzeugen  demnach  eine  schönere  Filzdecke,  welche  nacher  beim  Rauhen 
weniger  Wolle  verliert;  schlagen  keine  Löcher  in  das  Tuch;  verursachen  keinen 
Lärm  und  so  wenig  Erschütterung,  dass  sie  in  jedem  Lokale  aufgestellt  werden 
können.  Das  Tuch  geht  auf  der  Walzenwalke  um  etwas  weniger  in  der  Länge 
ein,  als  durch  die  Hammerwalke;  wird  dagegen,  bei  gleicher  Dichtigkeit,  dünner. 
—  Es  erforderte  zum  vollständigen  Walken  und  Auswaschen  in  einer  Walzen* 
walke  ein  Stück  Tuch  von  15,8  m  (im  fertigen  Zustande  gemessen): 
mittelfein,  weiss,  5  bis  7  Stunden  und  2  bis  2,5  kg  Seife; 

„  hellfarbig,  7  bis  12  Stunden; 

sehr  schwer  und  überdies  der  Farbe  wegen  schwierig  walkend  (Bronze 
oder  russischgrün)  15  bis  16  Stunden.  In  der  Hammerwalke  hätte 
dieses  letztere  Stück  24  Stunden  gehen  müssen. 
Einige  Fabrikanten  behaupten  zwar,  dass  allerdings  die  Walzenwalke  schneller 
arbeite  als  die  Hammerwalke,  erstere  aber  nicht  wohl  sich  eigne,  um  festge- 
walkte Ware  (schweres  Tuch)  ganz  fertig  zu  machen:  solche  müsse  in  der 
Hammerwalke  nachgewalkt  werden;  dagegen  seien  Buckskins  und  dergleichen 
leichtere  Fabrikate  gänzlich  in  der  Walzenwalke  zu  bearbeiten;  doch  werden 
ietzt  ganz  allgemein  auch  die  Walzenwalken  allein  selbst  für  schwere  Tuche 
benutzt.  —  Die  Betriebskraft  für  eine  Walzenwalke  einschliesslich  der  Wellen- 
leitung beträgt  je  nach  Verschiedenheit  der  Bauart  IVt  bis  2%  Pferdestärken; 
wenn  sie  doppelt  ist,  d.  h.  zwei  Stücke  Tuch  nebeneinander  gleichzeitig  bear- 
beitet, 2V4  bis  8V4  Pferdestärken.  —  Man  hat  auch  eine  Walzenwalke  mit  einer 
Hammerwalke  derart  verbunden,  dass  das  Tuch  beiderlei  Bearbeitung  zugleich 
empfängt  (gemischte  Walken)*),  während  man  auch  Walken  gebaut  hat, 
bei  welchen  die  Bearbeitung  des  Gewebes  im  ausgebreiteten  Zustande^)  er- 
folgt.   Auch  die  Arbeitsteile  selbst  hat  man  heizbar  gemacht^). 

In  welcher  Art  und  Weise  das  Walkverfahren  die  Festigkeitseigen- 
schaften beeinfiusst,  lässt  folgende  Untersuchung  eines  groben  köperbindigen 
Gewebes  im  rohen  und  gewalkten  Zustande  erkennen:  Die  Dicke  nahm  durch 
das  Walken  zu  von  0,93  auf  1,59  mm  (+  71Vo)f  das  Gewicht  von  280  auf 
442  g/gm  (-}-  56%),  das  scheinbare  Einheitsgewicht  nahm  ab  von  0,30  auf  0,28 
( —  6,7  Vo);  die  lineare  Verkürzung  betrug  in  der  Schnssrichtnng  34,4,  in  der 
Kettenrichtung  11,8%  (in^  Mittel  23%).  Die  Bruchbelastung  in  Richtung  der 
Schussfäden  wurde  ermittelt  im  rohen  Zustande  des  Gewebes  zu  5,22,  im  ge- 
walkten Znstande  zu  8,10  kg/cm  (+  53%);  während  die  Reisslänge  sank  von 
1,87  auf  1,83  km  (—  2,1  %),  stieg  die  Dehnbarkeit  von  21,8  auf  51,6  Hundertt 


>)  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  182  m.  Abb. 

*)  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  194  m.  Abb. 

*)  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1862,  S.  521.  —  Kraft,  a.  a.  0.,  S.  671  m.  Abb. 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  203. 

»)  D.  R.-P.  No.  82746.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1895,  S.  536. 
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(-f  137  Vo)-  —  Ein  anderes  Gewebe  aoB  50  %  Knnstwolle,  25  V«  NatnrvoUe 
und  25  Vo  Baumwolle  wies  nur  eine  Beinlänge  Ton  0^  km  bei  einer  Bcneh- 
dehnnn^  Ton  25  %  auf. 

Mit  den  Walken  itt  meist  eine  besondere  MessTorrichtnng  Terbanden, 
welcbe  gestattet  die  L&nge  des  St&ekes  in  der  Walke  selbst  beim  Dnrohgang 
doxch  ein  Walsenpaar  %a  messen;  es  ist  dies  nOtig,  weil  das  Ein  walken  in  der 
L&nge  bis  zu  einer  vorber  bestimmten  Grösse  dorchgefftlirt  werden  solL 

Beim  Walken  kommen  solche  Umst&nde  in  Betracht,  welche  Yon  Tom- 
herein  bestehen  and  Tom  Walker  nicht  geftndert  werden  können,  und  wieder 
solche,  deren  Begelang  er  in  seiner  Hand  hat^). 

Die  ümst&nde,  welche  der  Walker  wohl  zn  beachten  hat,  aber  nicht  tob 
ihm  geändert  werden  können,  sind  folgende:  1.  BeBchaffenheit  des  Rohstoffes 
im  Gewebe  (karze,  feine  Wolle  filzt  leichter  als  lange,  grobe  Wolle);  2.  Be- 
schaffenheit des  Games  im  Gewebe  (schwach  gedrehtes  wei<äes  Garn  filzt  leichter 
als  stark  gedrehtes  hartes  (}am;  entgegengesetzt  gedrehtes  Ketten-  and  Schoss- 
gam  filzt  leichter  als  gleichgedrehtes,  Tgl.  Fig.  258  auf  S.  746);  8.  die  Bindung«- 
art  des  Gewebes  (Bindangen  mit  einer  geringeren  Anzahl  Ton  Kreozungspunkten 
filzen  leichter  als  solche  mit  einer  grösssem  Anzahl  derselben  auf  der  Flächen- 
einheit,  daher  filzen  Gewebe  mit  Satin-  oder  Köperbind ung  leichter  ab  solche 
mit  Tachbindnng);  4.  die  Gleichartigkeit  oder  Verschiedenheit  der  Fäden  im 
Gewebe  (Gewebe  aas  reinem  WoUengam  filzen  leichter  als  solche  aus  Wolle, 
Baumwolle  nnd  Seide);  5.  die  Farbe  (ungefärbtes  Gam  filzt  leichter  als  gefärbtes 
Garn ;  gefärbtes  lichtes  Gram  und  Seide  verlangen  eine  Abkfirzung  des  V^ahrens, 
da  sonst  leicht  der  Farbenton  leidet);  6.  die  Dichteneinstellung  der  Kettenfäden 
(dichte  Einstellung  Terkfirzt  die  Arbeit);  7.  die  Gattung,  das  spätere  Aussehen 
des  Gewebes  (ob  dasselbe  bloss  oberflächlich  oder  bis  ins  Innerste  gefilzt  werden 
soll);  8.  die  Reinheit  der  Ware  (unreine  Ware  filzt  schlechter  als  reine). 

Die  vom  Walker  abhängigen  Umstände  bestehen  in  der  Bestimmung  und 
Erzeugung  des  entsprechenden  Drackes,  der  Wärme  (20  bis  SO""),  der  Feuchtigkeit 
und  der  Scblfipfrigzeit.  Das  Walken  kann  durch  das  Doppeltwalken*)  ver- 
kürzt, durch  das  Walken  mehrerer  Stücke  gleichzeitig  in  einer  Walke  ökono- 
mischer gestaltet  werden. 

Als  Walkfehler  sind  zu  erwähnen:  Walkstreifen  (sie  entstehen  vor- 
nehmlioh,  wenn  das  Gewebe  immer  in  denselben  Falten  und  zu  trocken  durch 
die  Walke  geht,  wenn  in  den  Walzen  zu  grosser  Druck  und  im  Einführungs- 
kanal zu  grosse  Reibung  herrscht),  Walklöcher  (entstehen  durch  ungleich- 
massige  Abnutzung  der  hölzernen  Walzen,  durch  unrichtiges  Zusammenarbeiten 
der  yerschiedenen  Bestandteile  der  Walke),  Scheuerstellen  (entstehen,  wenn 
das  Gewebe  sich  langsamer  bewegt  als  die  Walkwalsen,  tritt  leicht  bei  nicht 
gut  gewaschenen  und  daher  in  der  Walke  mit  schleimiger  Emulsion  über- 
zogenen Stücken  auf),  Walkflecken  (haben  als  Ursache  gewöhnlich  nicht 
gut  gewaschene  Ware  oder  za  scharfe  Walkspeise). 

Um  die  einer  geringen  Ware  noch  fehlende  Wolle  so  zuzusetzen,  dass  die 
Ware  bei  Billigkeit  doch  für  den  ersten  Augenblick  kernig  und  griffig  erscheint, 
bedienen  sich  manche  Unternehmer  des  verschleiernden  Verfahrens  des  An- 
walkens  oder  Einwalkens  von  Scherhaaren'),  es  wird  dem  Gewebe 
dadurch  ein  grösseres  Gewicht  auf  die  Flächeneinheit  nnd  eine  anscheinend 
höhere  Dichte  erteilt.  Die  reingesiebten  Scherhaare  werden  entweder  in  kleinen 
Mengen  nach  und  nach  beim  Walken  zugegeben,  damit  sie  sich  gleiohmässig 
verteilen,  oder  wenn  sie  hauptsächlich  nur  auf  einer  Seite  auftreten  sollen,  wird 


^)  Nach  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  673.  —  Grothe,  Appretur,  S.  183  ff. — 
Löbner,  Praktische  Erfahrungen  aus  der  Tuch-  und  Buckskinfabrikation ; 
Bd.  IIL,  Walkerei  u.  s.  w.    Grünberg  1891,  S.  19  bis  271. 

')  Beim  sog.  Doppeltwalken  wird  das  eine  Ende  zweimal  durch  die  Walke 
durchzogen  und  dann  erst  durch  Nähen  mit  dem  anderen  Ende  verbunden. 

")  Näheres  hierüber  vgl.  Grothe,  Appretur,  S.  142. —  Löbner,  a.a.O., 
Bd.  m,  S.  227. 
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das  Gewebe  mit  den  Leisten  zusammengenäht,  die  Scherhaare  in  den  Schlauch 
hineingegeben  und  dann  gewalkt. 

Die  Verarbeitung  der  Walkwässer  auf  Walkfett  u.  s.  w.  geschiebt 
genau  so  wie  bei  den  Wollwaschwässem  (S.  392)  >) :  Durch  Fällen  der  in  den 
Walkwäasem  gelösten  Seifen  mit  Kalksalzen  und  Zersetzen  des  ausgeschiedenen 
Niederschlages  von  fettsanrem  Ealk  mit  einer  stärkeren  Säure  (Salzsäure)  oder 
durch  unmittelbares  Ansäuern  der  Walkwässer  mit  Schwefelsäure  scheidet  man 
das  Waikfett  aus,  welches  natürlich  meist  ein  Gemenge  von  Fettsäuren  und 
Ölsäuren  daratellt.  Das  Fett  wird  entweder  wieder  auf  Seife  oder  auf  Ole  und 
Schmierfette  oder  auf  Leuchtgas  verarbeitet  Die  in  den  Walkwässem  ent- 
haltenen verschiedenen  Stoffe  werden  auch  auf  mechanischem  Wege  mit 
Hilfe  der  Centrifuge  geschieden. 

3.  Das  Attswaschen  nach  der  Walke. 

Um  Urin,  Seife,  Walkerde,  die  man  beim  Walken  angewendet  hat, 
ans  dem  Tuche  fortznspttlen,  mnss  dasselbe,  wenn  es  fertig  gewalkt  ist, 
gewaschen  werden.  Meist  geschieht  dies  in  der  Walke  selbst.  Ist  der 
Loden  nnge waschen  in  die  Walke  gekommen,  so  kann  dieses  Waschen 
6  bis  12  Standen  in  Anspruch  nehmen;  im  entgegengesetzten  Falle  nur 
1  bis  2  Stunden.  —  Das  zum  Walken  und  Waschen  benutzte  Wasser 
mnss  möglichst  weich  sein;  hartes  Wasser  veranlasst  durch  Bildung  der 
unauflöslichen  Kalkseife  nicht  nur  einen  grössern  Seifeaufwsnd ,  sondern 
auch  eine  grössere  Schwierigkeit  im  Beinwaschen. 

Das  gewaschene  Tuch  wird  endlich  auf  dem  langen  hölzernen  Bah* 
men,  Spannrahmen,  Trockenrahmen,  Tuchrahmen  (räme,  tenUr, 
vergl.  S.  1056)  mittels  eiserner  Häkchen  (Klaviere,  havets)  in  lot- 
rechter Ebene  zum  Trocknen  aufgespannt  (Aufrahmen,  rämer,  rämage, 
arramer,  tentering)  und  dabei  zu  gleichmässiger  und  bestimmter  Länge 
und  Breite  ausgedehnt  (gereckt).  Man  hat  solche  Bahmen,  die  im  Freien 
stehen,  und  andere,  die  sich  in  heizbaren  Trockenstnben  oder  Trockenböden 
befinden,  um  auch  bei  nasser  Witterung  oder  im  Winter  gebraucht  zu  werden. 


Fig.  667. 


*)  Grothe.    Appretur,  S.  204.  —   Löbner,  a.a.O.,  Bd.  111,  S.  669  ff.  — 
Deutsches  Wollengewebe  1875,  No.  1. 
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Figar  667  zeigt  einen  fahrbaren  Spannrahmen'),  wie  solche  in  grosser 
Anzahl  in  den  Trockenrftumen  nebeneinander  (10  Rahmen  auf  8  m  Breite)  an- 
geordnet werden. 

Der  doppelt  aasgeführte  Rahmen  ist  an  Säulen  a  befestigt,  welche  oben 
Leitrollen  2»,  unten  Laufrollen  c  haben.  Die  Rahmenriegel  oder  Rahmenseheite  d 
mit  den  Klavieren  sind  an  den  S&ulen  geführt  und  werden  gleichzeitig 
durch  folgende  Einrichtung  nach  aussen  bewegt,  wodurch  sie  das  Tuch  gleich- 
massig  von  der  Mitte  aus  spannen.  Durch  die  Säulen  geht  eine  Zugstange  e, 
an  welche  die  Ausbreitschenkel  f  angelenkt  sind,  und  welche  mit  Hilfe  des 
Handrades  g,  Schraube  und  Mutter  in  ihrer  Längsrichtung  in  der  ersichtlichen 
Weise  bewegt  wird. 

Die  Rahmenhäuser  bestehen  hierbei  zweckmässiger  Weise  aus  2  Abteilungen, 
aus  dem  Trockenraum  (mit  50  bis  60  °),  in  welchem  sich  die  Heizrohre  befinden, 
und  dem  Anschlagraum,  in  welchem  die  Arbeiter  unbelästigt  von  der  Hitze 
das  Aufschlagen  und  Abrahmen  der  Ware  besorgen.  Den  Räm-,  Spann-  and 
Trockenmaschinen  gegenüber  werden  die  Spannrahmen  namentlich  noch  dann 
angewendet,  wenn  beim  Fertigmachen  der  Tuche  eine  genaue  Länge  nnd  Breite 
eingehalten  werden  muss. 

Das  Recken  foU,  streng  genommen,  nicht  mehr  betragen  als  nötig  ist,  um 
alle  Falten  und  Runzeln  auszuziehen  und  die  beim  Walken  unvermeidlichen 
kleinen  Ungleichheiten  der  Länse  und  Breite  zu  entfernen.  Zu  stark  gerecktes 
Tuch,  welches  sich  nach  dem  Abnehmen  vom  Rahmen  (d^ramer)  in  einem  nn- 
natürlich  ausgedehnten  Zustande  befindet,  läuft  bei  späterem  Nasswerden  Über- 
mässig ein,  verliert  schon  allein  bei  längerem  Liegen  etwas  an  seiner  Breite 
und  ist  als  ein  betrüglich  behandeltes  Fabrikat  anzusehen.    Diese  Bemerkung 

S'lt  auch  in  Bezug  auf  jedes  noch  folgende  Auspannen   des  Tuches  auf  dem 
ahmen. 

Für  die  Massenerzeugung  einheitlicher  Ware  eignen  ßich  die  Rahm-  und 
Trockenmaschinen'),  welche  das  Tuch  mit  fortwährender  Bewegung  in 
langen  wa^erechten  Zickzackgängen  zwischen  DampfrGhren  hin  und  her  führen, 
bis  es  völlig  trocken  austritt.  Bei  12  Zügen  von  zusammen  108  m  Länge  kann 
die  Geschwindigkeit  des  Tuches  4  m  minutlich  sein,  wonach  es  27  Minuten  auf 
dem  Wege  verweilt;  bei  6  Zügen  von  geringerer  Länge  ist  1  bis  1,25  m  Ge- 
schwindigkeit zu  erreichen. 


4.  Das  Banhen  und  Scheren. 

Das  Tuch  hat  durch  eine  gute  Walke  alle  die  Eigenschaften  erlangt, 
welche  ihm  wesentlich  notwendig  sind,  um  seinem  Zweck  als  Kleidungs- 
Stoff  zu  genügen.  Alle  noch  folgenden  Bearbeitungen  sind  nur  bestimmt, 
das  Äussere  desselben  zu  verschönern.  Von  jetzt  beginnt  also  das,  was 
man  die  Appretur  (apprät,  finishing)  im  engeren  Sinne  des  Wortes 
nennt.  Die  wichtigsten  Arbeiten  der  Appretur  sind  das  Rauhen  (lainer, 
lainage,  garnir,  gamissage,  raising,  rowing,  dressing,  teasling)  und  das 
Scheren  (tondre,  tondage,  tonte,  tonture,  shearing,  cuttifig,  cropping). 

Die  Filzdecke,  mit  welcher  das  Tuch  aus  der  Walke  hervorgeht, 
ist  ein  dichtes  und  unordentliches  Gewirre  von  Wollhärchen,  deren  Enden 
zwar  zum  Teil,  aber  ungleich  lang,  ohne  alle  Regelmässigkeit,  aus  der 
Oberfläche    hervorragen.      Diese    Härchen    müssen    zunächst    mehr    nnd 


»)  D.  R.-P.  No.  13866. 

»)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1861,  S.  196.  —  D.  p.  J.  1861. 160,  429;  1884, 
251,  107;  1887,  264,  320  m.  Abb.  —  Grothe,  Appretur,  S.  700  ff.  m.  Abb.  — 
Löbner,  a.  a.  0.,  Bd.  111,  S  400. 
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gleichmftsniger  herausgezogen,  dabei  nach  einer  Richtung  niedergestrichen 
(in  den  Strich  gelegt)  werden:  hierin  besteht  der  Zweck  des  Tuoh- 
rauhens;  sie  müssen  femer  alle  zu  gleicher  und  geringerer  Länge  ab- 
geschnitten werden,  um  zusammen  eine  glatte  feine  Oberfläche  zu  bilden: 
dies  beabsichtigt  man  beim  Tuchsoheren.  Das  Rauhen  besteht  in  oft 
wiederholtem  Streichen  des  Tuches  (seiner  Länge  nach  und  in  beiderlei 
Richtungen,  mitunter  auch  der  Quere  nach)  mit  den  eiförmigen,  voll 
kleiner  Widerhaken  sitzenden  Fruchtköpfen  der  Kardendistel  (Dipsacus 
fuUonum),  welche  man  Karden,  Rauhkarden,  chardons,  Uaseh  nennt, 
oder  mit  Kratzenbeschlag.  Die  Karden  sind  40  bis  120  mm  lang;  am 
brauchbarsten  sind  die  von  50  bis  80  mm  Länge  ^);  die  französischen  von 
Avignon  sind  die  besten.  Das  Tuch  wird  während  des  Rauhens  ge* 
wohnlich  genetzt,  damit  sowohl  die  WoUhaare  geschmeidiger  sind  und 
nicht  so  leicht  abreissen,  als  auch  die  Härte  und  Steifigkeit  der  Karden- 
häkchen gemildert  wird.  Den  Karden  (welche  durch  die  beständige  Nässe 
eine  Art  Fäulnis  erleiden  und  schnell  unbrauchbar  werden)  kann  man 
eine  grössere  Dauerhaftigkeit  verleihen,  indem  man  sie  mit  Auflösung 
von  Kupfervitriol  in  dessen  30-  bis  40  fachein  Gewichte  Wasser  tränkt. 
Das  Scheren  wurde  früher  durch  grosse  Handscheren,  jetzt  durch  scheren- 
artige mechanische  Vorrichtungen  ausgeführt,  nachdem  auf  dem  trockenen 
Tuche  vorläufig  das  Haar  gegen  den  Strich  aufgebürstet  ist.  Die  Scheren 
nehmen  nur  sehr  kurze,  zum  Teil  fast  staubartige  Härchen  ab  (Scher- 
wolle, Scher  flocken,  tontisse,  tonture,  shearings).  Das  Ziel  des 
Rauhens  und  Scherens  kann  beim  Tuche  nur  durch  einen  stufenweisen 
Gang  der  Arbeit  erreicht  werden,  weshalb  beide  Behandlungen  mehrere- 
mal,  in  Abwechslung  miteinander,  vorgenommen  werden.  Man  nennt 
das  einmalige  Überarbeiten  des  Tuches  mit  den  Rauhkarden,  von  einem 
Ende  des  Stückes  bis  zum  andern  eine  Tracht  (trait,  voi),  und  das 
einmalige  Übergehen  der  Oberfläche  mit  der  Schere  einen  Schnitt  (coupe). 
Gewöhnliche  mittelfeine  Tuche  werden  dreimal  (jedesmal  mit  einer  be- 
deutenden Anzahl  Trachten)  gerauht  und  dreimal  (jedesmal  mit  mehreren 
Schnitten)  geschoren,  so  dass  sie  im  ganzen  einige  hundert  Trachten 
und  30  bis  40  Schnitte  erhalten.  Die  feinsten  Tuche  werden  4-  und 
sogar  5 mal  gerauht  und  geschoren,  dagegen  geringere  nur  2 mal,  und 
ganz  grobe  bloss  ein  einziges  Mal,  womit  denn  die  Anzahl  der  Trachten 
und  Schnitte  im  Verhältnisse  steht.  Alles  dies  gilt  von  der  rechten 
Seite  des  Tuches,  auf  welcher  durch  das  Rauhen  die  gefilzte  Decke 
grossenteils  wieder  aufgelöst  und  in  lose  aber  dicht  liegende  Härchen 
umgewandelt  wird:  auf  der  linken  oder  unrechten  Seite  (Abrechte) 
wird  teils  gar  nicht  gerauht  und  nur  mit  1  oder  2  Schnitten  geschoren, 
teils  Iroal  mit  4  bis  6  Trachten  gerauht,  dann  mit  ein  paar  Schnitten 
geschoren  (jedenfalls  gleich  zu  Anfang),  wonach  die  hier  unversehrt 
bleibende  Filzdecke  dem  ganzen  Stoffe  Festigkeit  und  Haltbarkeit  verleiht. 
Die  zusammengehörigen  Abschnitte  des  Rauhens  und  Scherens  werden  ein 


^)  Zu  dem  Sortieren  der  Karden  nach  Länge  und  Durchmesser  sind  be- 
sondere Vorrichtungen  angegeben  worden,  Tgl.  D.  p.  J.  1886,  209,  405  m.  Abb. 
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Wasser  (eau)  genannt.  Man  sagt  daher,  das  Tuch  bekomme  2,  3,  4, 
5  Wasser  und  nennt  das  erste  Rauhen:  Baahen  aas  den  Haaren,  aas 
dem  Haarmann,  dem  ersten  Wasser  (Barteln,  lainage  en  lierman, 
lainage  ä  la  premi^e  ean,  teasUng  in  the  first  water  or  drench);  die  fol- 
genden der  Beihe  nach:  Rauhen  ans  dem  2.,  3.,  4.  Wasser  (l&iii^^ 
k  la  deuzidme,  troisiöme,  qnatriäme  ean);  and  gebraucht  dieselben  Aas- 
drücke auch  für  das  1.,  2.,  3.,  4.  Scheren.  Da,  wie  schon  erwfthnt, 
das  Bauhen  nass,  das  Scheren  aber  trocken  geschieht,  so  mnss  das  Tneh 
jedesmal,  nachdem  es  in  einem  Wasser  die  bestimmte  Anzahl  Trachten 
erhalten  hat,  auf  dem  Bahmen  getrocknet  werden,  wobei  man  mit  einer 
grossen  Bürste  (Bahmenbürste,  800  mm  lang,  fast  100  mm  breit)  das 
Haar  in  den  Strich  legt. 

Das  Rauben  aus  dem  letzten  Wasser  (gitage)  beschränkt  sich  auf  wenige 
Trachten,  woffegen  in  den  vorausgehenden  Zwischenstufen  die  Anzahl  der  Trachten 
mit  jedem  folgenden  Wasser  steigt.  Im  Scheren  wird  ein  umgekehrtes  Verfahren 
insofern  befolgt,  als  das  Scheren  aus  dem  letzten  Wasser  (tondage  en  appr§t) 
die  grOsste  Anzikhl  Schnitte  begreift. 

Aus  der  Gesamtheit  der  beim  Rauhen  und  Scheren  abgehenden  WollflOek- 
chen  sind  etwa  20  Hundertt.  H&rchen  abzuscheiden,  die  eine  hinreichende  Lftnge 
haben,  um  gleich  Lumpenwolle  (S.  385)  verwendet  zu  werden.  Leider  hat  man 
auch  ffelemt,  die  genannten  Abfälle,  ohne  eine  solche  Sondening  vorzunehmen, 
beim  Walken  mit  der  dort  angewendeten  Flüssigkeit  zu  vermischen  (S.  1074), 
wonach  sie  sich  an  den  Loden  b&ngen,  mit  dessen  Oberfläche  verfilzen,  so  das 
Gewicht  der  Ware  (angeblich  sogar  um  30  bis  50  Hundertt.?)  vermehren  und 
eine  dienliche  Decke  bei  geringerem  Zeitaufwande  unter  geringerem  Einwalken 
erzeugen. 

Kin  Quadratmeter  von  fertig  geschorenem  und  appretiertem  Tuch  wiegt, 
wenn  es  gröbster  Sorte  ist,  550  bis  730  ^,  mittlerer  Gattung  380  bis  430  g,  feines 
840  g  und  darunter,  z.  B.  sogenanntes  Dreivierteltuch  oder  Brasil  Öfters 
nur  260  bis  300^  und  die  leichtesten  Tuche  zu  MObelüberzOgen,  welche  oft 
ganz  unbedeutend  gewalkt  und  so  glatt  geschoren  sind,  dass  sie  vollständig 
den  Faden  zeigen  (Kahlscherer),  nur  225  g. 

a)  Das  Bauhen. 

Es  kann  entweder  aus  freier  Hand  oder  mittels  Maschinen  verrichtet 
werden.  Die  Handrauherei,  welche  gegenwärtig  durch  die  Rauhmaschinen 
vollständig  verdrängt  ist,  ging  auf  folgende  Weise  vor  sich:  Unter  der  Decke  des 
Arbeitsortes  waren  zwei  wagerechte  parallele  und  300  bis  400  mm  voneinander 
entfernte  Stangen  (Rauhbäume,  perches)  angebracht,  Über  welche  das  Tuch 
ausgebreitet  dergestalt  gelegt  wurde,  dass  es  vorn  und  hinten  hinabhing. 
Von  dem  hintern  Teile  lag  das,  was  die  Erde  erreichte,  in  einem  viereckig«! 
Troge  mit  Wasser  (dem  Rauhback,  bac),  aus  welchem  es  nach  und  nach  in 
die  Höhe  gezogen  wurde.  Zwei  Arbeiter  strichen  den  vom  herabhängenden 
Teil  des  Tuches  in  langen  senkrechten  ZOgen  (Schlägen)  abteilungsweise  (in 
Zügen,  aval^es)  mit  den  Karden.  Fehlte  der  Rauh  back,  so  musste  das  Tuch 
vor  dem  Rauhen  in  Wasser  eingeweicht  werden.  Anfangs  wird  das  Tuch  ab- 
wechselnd in  der  einen  und  andern  Längenrichtung  gerauht,  später  ununter- 
brochen in  einerlei  Richtung;  und  alsdann  werden  zur  Bequemlichheit  dessen 
beide  Enden  aneinander  geheftet,  so  dass  es  Über  die  Rauh  bäume  drkuliert. 
Die  Karden  waren  zur  Handrauherei  auf  einem  sogenannten  Kardenkreuze 
befestigt,  welches  gewöhnlich  16  Stück  in  zwei  Übereinander  stehenden  Reihen 
enthielt  und  aus  zwei  rechtwinklig  übereinander  geschobenen,  270  mm  langen 
Holzstäben  bestand.  Drei  von  den  Armen  des  Kreuzes  bestimmen  die  Eb^e, 
in  welcher  die  Karden  angebracht  werden,  und  dienen  zur  Befestigung  derselben; 
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den  vierten  gebrauchte  man  als  Handgriff.  Heutzutage  werden  diese  Karden- 
kreuse  noch  zum  Netzen  des  zu  rauhenden  Tuches  benutzt  Nach  je  2  oder 
3  Zfigen  müssen  die  Karden  gewechselt,  die  gebrauchten  durch  Auskämmen 
und  Ausbürsten  von  der  darin  sitzenden  Wolle  gereinigt  und  getrocknet  werden 
(weil  sie  durch  länger  anhaltende  Nässe  weich  und  kraftlos  werden).  Zuerst 
rauht  man  mit  schon  stark  gebrauchten  Karden,  die  ihre  Schärfe  grossenteils 
verloren  haben,  später  mit  weniger  abgenutzten,  zuletzt  mit  ganz  neuen,  um 
so  das  Tuch  allmählich  anzugreifen  und  weniger  Wollhaare  abzureissen;  anfangs 
wird  das  Tuch  weniger  nass  gemacht  (aus  halbem  Wasser  gerauht),  gegen 
das  Ende  stärker  durchnässt  (aus  vollem  Wasser  gerauht). 

Die  Banhmaschine  (machine  ä  lainer,  laineose,  lainerie,  gamis- 
861186,  gig,  raiaing  gig,  gig-müt)  ^)  enthält  als  Hauptbestandteil  eine  hohle 
Walze  (Eardentrommel,  tambonr,  gig-harrtl)^  welche  700  bis  lOOO' mm 
im  Durchmesser  hat,  und  deren  Länge  ein  wenig  grösser  ist,  als  die 
Breite  des  Tuches  (daher  zuweilen  bis  über  2  m).  Ihr  Umkreis  ist  mit 
12  oder  16  oder  24  Doppelreihen  von  Karden  besetzt,  welche  auf  ge- 
raden, parallel  zur  Trommelachse  angebrachten  eisernen  Stäben  befestigt 
sind.  Diese  Trommel  dreht  sich  mit  grosser  Geschwindigkeit  um  ihre 
(wagerechte)  Achse,  während  das  Tuch  —  an  den  Leisten  von  zwei  Ar- 
beitern mit  den  Hänclen,  oder  durch  eine  mechanische  Vorrichtung  ohne 
Arbeiterhilfe,  der  Breite  nach  ausgespannt  —  langsam  an  dem  Umkreise 
vorübergeht  und  bis  zu  ein  Sechstel  desselben  berührt.  Das  Tuch  (oft 
mehrere  Stücke  aneinander  genäht)  wird  entweder  in  Wasser  eingeweicht, 
bevor  man  es  auf  die  Maschine  bringt,  oder  es  befindet  sich  auf  der 
Maschine  selbst  in  einem  Wassertroge,  aus  welchem  es  an  die  Trommel 
gelangt.  Sehr  oft  ist  das  Tuch  im  untern  Teile  des  Gestelles  auf  ein6 
Walze  gewickelt,  von  der  es  sich  allmählich  abzieht,  um  von  einer  ähn- 
lichen Walze  oberhalb  der  Kardentrommel  aufgenommen  zu  werden, 
worauf  man  es,  um  die  folgende  Tracht  zu  rauhen,  den  umgekehrten 
Weg  machen,  d.  h.  von  der  obem  Walze  auf  die  untere  übergehen  lässt, 
und  so  fort  abwechselnd.  Damit  hierbei  auch  die  Tücher  bis  zum  Ende 
gerauht  werden  können,  müssen  an  den  Walzen  Hilfstücher  angebracht 
werden.  Bei  andern  Maschinen  wird  das  Tuch  zusammengefaltet  der 
Kardentrommel  vorgelegt,  und  ebenso,  nachdem  es  den  Weg  über  die- 
selbe gemacht  hat,  wieder  in  Falten  zusammengelegt  (getafelt).  Sehr 
gebräuchlich  ist  es  auch,  ein  Stück  Tuch  an  seinen  Enden  zusammen- 
zuheften uud  in  dieser  Gestalt  ununterbrochen  über  die  Trommel  laufen 
zu  lassen.  Es  befinden  sich  alsdann  z.  B.  oberhalb  der  Trommel  zwei 
Walzen,  welche  das  Tuch  zwischen  sich  durchziehen,  um  es  in  be- 
ständigem Fortschreiten  zu  erhalten.  Nicht  selten  ist  die  Einrichtung 
getroffen,  dass  die  Trommel  bei  einem  Durchgange  des  Tuches  dasselbe 
zweimal  (mit  entgegengesetzten  Teilen  ihres  Umkreises)  oder  an  noch 
mehreren   Stellen    bestreicht.      Man    hat  auch  Rauhmaschinen  mit  zwei 


<)  D.  p.  J.  1826,  20,  850;  1838,  67,  27;  1889,  72,  21;  1840,  78,  28;  185^ 
196,  196;  1859,  154,  350;  1860,  155,  262,  406;  1867,  185,  105;  1875,  216,417; 
1876,  219,  121;  1878.  229,  517;  1879,  232,  499,  1880,  235,  82;  236,  82;  1881, 
289,  280;  1888,  249,  256;  1886,  259,  408;  261,  244;  1888,  268,  299;  1889,273, 
145  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  8.  673,  675  m.  Abb.  —  Grothe,  Appretur, 
S.  208  ff.  —  Kraft,  a.  a.  0.,  S.  674  ff. 
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XV.  Abschnitt. 


Trommeln  (doppelte  Ranhmaschinen)  oder  noch  mehr  (bis  4)  Trom* 
mein  gebaut,  auf  welchen  das  Tuch  2,  4,  6,  sogar  8  Trachten  gleich- 
zeitig bekommt  (3-,  4facher  Anstrich),  auch  die  Maschine  so  angeordnet, 
dass  sie  wechselweise  nach  entgegengesetzten  Richtungen  rauhen   kann. 


Fig.  668. 

Fig.  668  zeigt  schematisch  die  Anordnung  einer  solchen  Doppel  rauh - 
m aschine,  welche  —  mit  2  Kardentrommeln  ti  und  t^  aasgerüstet  —  fOr  8  An- 
striche eingerichtet  ist;  sie  dient  für  Flanelle  und  leichtere  Wollen-  und  Baum- 
wollenwaren g  zum  Fertigraahen  bei  einmaligem  Durchgang.  Die  Auspnts- 
barsten  bi  und  6«  sorgen  fflr  das  fortwährende  Reinhalten  der  Karden,  w&hrtnd 
&s  eine  Zustreichbarste  fUr  das  Gewebe  ist  Die  Stärke  des  Anstriches  ist  durch 
Verstellen  der  Leitwalzen  /  zu  regeln^). 

Man  hat  auch  Anordnungen  getroffen,  das  Tuch  bei  einem  Durchgange 
gleichzeitig  auf  beiden  Seiten  zu  rauhen*).  —  Zum  Durchnässen  des  'hiches 
(welches  höchst  gleichmässig  bei  oder  yor  dem  Rauhen  geschehen  muas,  weil 
weniger  nasse  Stellen  minder  leicht  das  Haar  loslassen  und  daher  entweder 
schlecht  geraubt  oder  nachteilig  angegriffen  werden)  gebraucht  man  zuweilen 
eine  besondere  Vorrichtung >). 

Feinen  Tuchen  giebt  man  auf  den  Maschinen  im  ganzen  wohl  200  bis 
500  Trachten,  wobei  yorausgesetzt  wird,  dass  man  das  Tuch  nicht  zu  langsam 
gehen  und  die  Karden  schwach  angreifen  lässt,  um  die  Ware  zu  schonen; 
grobe  Tuche  bekommen  yiel  weniger,  oft  nur  50  bis  60  Trachten.  Die  Ver- 
teilung der  Trachten  auf  die  einzelnen  Wasser  (ygl.  8.  1086)  geschieht  z.  B.  bei 
300  Trachten  aus  fünf  Wassern  so,  dass  aus  dem  ersten  Wasser  40,  aus  dem 
zweiten  60,  aus  dem  dritten  80,  aus  dem  vierten  100,  aus  dem  fönften  20  Traefaten 
gegeben  werden.  Bei  derber  oder  gar  unvorsichtiger  Behandlung  auf  den 
Kauhmaschinen  wird  leicht  der  Faden  des  Tuches  geschwächt,  weshalb  man 
zuweilen  es  vorzieht,  die  letzten  Trachten  durch  Drahtkratzenrauberei  oder  mit 
rotierenden  Kratzen  (s.  w.  u.)  zu  geben.  Eine  einfache  Rauhmaschine  (mit  einer 
Trommel)  erfordert  samt  ihrem  Vorgelege  0,5  bis  0,8  Pferdestärken  rar  Be- 
wegung. Dabei  macht  die  Trommel  60  bis  90  Umläufe  in  1  Minute  und  daa 
Tuch  bew^  sich  während  eines  Trommelumganges  um  40  bis  100  mm  fort; 
ein  Stflck  von  21  m  erhält  durchschnittlich  in  5  bis  6  Minuten  eine  Tracht» 
und  es  können   in  12  Arbeitsstunden  2  solche  Stücke  mit  60  Trachten  (oder 


^)  D.  p.  J.  1883»  U9f  256;  1886,  209,  408  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1883,  349,  256  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1840,  78,  29. 
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1  Stück  mit  120  Trachten)  gerauht  werden.  Eine  doppelte  (mit  2  Trommeln 
arbeitende)  Maschine  verlangt  1  bis  4  Pferdestärken.  Die  Karden  der  Bauh- 
maschine  müssen  von  Zeit  zu  Zeit  abgenommen  und  ausgebürstet  werden,  wozu 
man  sich  einer  um  ihre  Achse  gedrehten,  mit  Bürsten  besetzten  Walze  bedient 
(Karden fege)  ^);  öfters  bringt  man  aber  eine  Bürstenwalze  auf  der  Bauh- 
masehine  selbst  an,  und  bewirkt  so  ohne  Zeitverlust  eine  fortwährende  Beinigung 
der  Karden  (vgl.  &i,  5|  in  Fig.  668);  auch  durch  Ausblasen  mit  Luft  hat  man  die 
Kratzen  zu  reinigen  gesucht*).  Dem  Beinigen  hat  ein  Trocknen  der  Karden  zu 
folgen,  was  entweder  in  Trockenkammern  oder  in  Trockenmaschinen  ausgeführt 
wird*).  Hierbei  ist  sorgfältig  darauf  zu  achten,  dass  die  einen  Satz  bildenden 
Kardenstäbe  zusammenbleiben  und  nicht  verwechselt  werden. 

Unterwirft  man  während  des  Bauhens  das  (übrigens  schon  wie  gewöhnlich 
mit  Wasser  benetzte)  Tuch  der  Einwirkung  von  Wasserdampf,  so  macht  dieser 
durch  seine  feuchte  Wärme  das  Wollhaar  vorzüglich  geschmeidig  und  erleichtert 
die  Arbeit  dermassen,  dass  man  mit  einer  bedeutend  geringern  Anzahl  von 
Trachten  zum  Ziele  kommt.  Man  kann  zu  diesem  Behufe  aus  einem  mit  LOoh^m 
in  seiner  Wand  versehenen  wagerechten  Bohre  eine  Menge  Dampfstrahlen  auf 
das  Tuch  —  in  dessen  ganzer  Breitenerstreckung  —  ausströmen  lassen  oder 
man  benutzt  zum  Erwärmen  des  Qewebes  geheizte  Hohlplatten ^).  Durch 
Dampfrauherei  gewinnt  auch  das  Tuch  mehr  Glätte  und  Glanz;  und  dieser 
Zweck  ist  schon  dadurch  zu  erreichen,  dass  man  nur  schliesslich  2-  oder  8 mal 
das  mit  Dampf  durchdrungene  warme  Tuch  über  die  Kardentrommel  gehen 
iässt,  nachdem  alle  früheren  Trachten  ohne  Dampf  auf  die  gewöhnliche  Weise 
gegeben  worden  sind. 

Um  das  Auftreten  von  Längsstreifen  zu  vermeiden,  welche  je  nach  der 
Beschaffenheit  der  einzelnen  Bauhkarden  sich  leicht  bilden  kOnnen,  kann  man 
die  Kardentrommeln  während  ihrer  Drehung  langsam  in  der  Bichtnng  ihrer 
Achse  *hin  und  her  schieben. 

Bei  den  bislang  besprochenen  Bauhmaschinen ,  bei  welchen  das 
Gewebe  in  der  Längsrichtung  gerauht  wird  (Longitudinalrauhen), 
werden  hauptsächlich  die  Fasern  des  Schusses,  als  des  Fadens,  der  sich 
den  Kardenhäkchen  entgegenstellt,  entwickelt;  rauht  man  dagegen  quer 
(Transversalrauben),  so  werden  vornehmlich  die  Fasern  der  Kette 
herausgeholt. 

Zum  Bauhen  des  Tuches  nach  der  Breite  (dem  sogenannten  Postieren) 
kOnnen  entweder  Scheiben  verwendet  werden,  die  mit  Distelköpfen  be- 
setzt sind  (Postiermaschine,  Scheibenrauhmaschine^),  mit  Karden 
oder  Drahtkratzen  besetzte  Biemen  ohne  Ende,  die  sich  quer  über  das 
Tuch  hin  bewegen,  während  dieses  in  seiner  Längenrichtung  langsam 
fortschreitet,  oder  man  benutzt  Kratzenstäbe,  die  rechtwinkelig  oder  auch 
seitlich  geneigt  gegen  das  Gewöbe  hin  und  her  bewegt  werden  *).  Sonst 
versieht  man  Öfters  die  gewöhnlichen  (namentlich  doppelten)  Bauh- 
maschinen  mit  einem  besondem  Postierapparat,  welcher  aus  Platten 
oder  umlaufenden  kleinen  lotrechten  Trommeln  (beide  mit  Karden  besetzt) 


0  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  259.  —  Kraft,  a.  a.  0.,  S.  681. 

*)  Leipz.  Monatsschr.  f.  Text-Ind.  1892,  S.  400. 

3)  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  261. 

«)  D.  p.  J.  1886,  259,  406  m.  Abb. 

«)  Verb,  des  Gewerbfleissver.  1841,   S.  96  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1888,  249^ 
257  m.  Abb. 

*)  Polyt.  Centr.  1861,  S.  251.  —  D.  p.  J.  1881,  289,  280;  1883,  249,  258 
m.  Abb. 
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XT.  AbNhnitt. 


besteht,    die  in  der  Breitenrichiniig  des  Tuches  hin   nnd  her  gefOhrt 
werden '). 

In  nennter  Zeit  ist  das  Ranhen  mit  rotierenden  Karden 
annerordentlich  anegebildet  worden.  Die  Kardendisteln  k  werden  dnnoh- 
bohrt  nnd  drehbar  in  BCckchen  6  gelagert,  die  sich  auf  den  B«ah- 
trommeln  befinden  (Fig.  669).     Die  Karde  bebt  infolge  ihrer  rollenden 


Drebbewegnng  den  Wollfilz  ans  dem  Oewebegnind  herans,  richtet  die 
Härchen  empor  (stehender  Veloars)  nnd  bringt  in  schonender  Weise 
eine  viel  geschlossenere  Decke  hervor  als  die  Stnchkarde  (Bestreieh- 
mascfainen).  Durch  die  winkelige  Anordnung  der  RoUkarden  auf  der 
Trommel  (vgl.  Fig.  669)   wird   femer  erreicht,    dass   ein  seitÜches  IHn- 


Zurichtung  des  Tuches  (Rauhmaschinen).  1091 

greifen  in  beide  Fädensysteme  des  Gewebes  statthat,  dass  also  sowohl  der 
Schuss  als  die  Kette  gerauht  und  deren  Haarenden  entwickelt  werden. 
Die  Art  und  Weise  des  Angriffes  der  auf  dem  Gewebe  teilweise  rollenden 
Karden  hängt  von  deren  Schrägstellung  ab  und  wird  eine  veränderte 
Schrägstellung  von  grösserem  Einflüsse  sein,  als  eine  veränderte  Anstrich- 
länge. Es  ist  deshalb  die  l^eigung  der  Kardenachsen  verstellbar  gemacht 
worden  ^).  Um  von  beiden  Seiten  her  auf  die  Fäden  einzuwirken,  werden 
die  Kardenreihen  abwechselnd  nach  rechts  und  links  geneigt  (vgl.  Fig.  669); 
über  die  Lagerung  der  Karden  in  den  BQokchen  geben  die  untenstehenden 
Quellen  Aufschlüsse . 

Figur  670  zeigt  die  Seitenansicht  einer  G essn er* sehen  Bauhmaschine  für 
Tuche  mit  6fachem  Anstrich.  Die  erste  Eardentronmiel  ti  ist  mit  sich  drehen- 
den Karden,  die  zweite  Trommel  ^  mit  Strichkarden  ausgerüstet  gedacht.  Die 
Maschine  kann  natürlich  ausserdem  mit  Postiervorrichtung  versehen  werden. 
Die  Trommeln  werden  durch  die  Auspntzbürsten  bi  bf  reingehalten.  Der  Tuch- 
ganff  befindet  sich  oben;  das  in  Faltenlagen  sich  aufstapelnde,  durch  die  strich- 
punktierte Linie  angedeutete  Gewebe  g  wird  durch  die  mittels  Kette  k  an- 
getriebenen  Leitrollen  r  regelmässig  nach  rechts  geschafft  und  geht  von  da 
den  ersichtlichen  Weg.  A^  der  Zufuhrstelle  bei  q  befindet  sich  eine  Breit- 
haltvorrichtung. Die  Stärke  des  Anstriches  wird  durch  Verstellen  der  Leit-: 
walzen  ^i  l^  geregelt^).  Die  S^mente  Si  s^y  welche  in  verschiebbaren  Stelleisen 
die  Leitwalzen  /  tragen,  sind  auf  den  Trommelachsen  lose  drehbar  gelagert. 
Sie  sind  mit  kleinen  Bogenstücken  mit  innerer  und  äusserer  Verzahnung  ver- 
sehen, zwischen  welche  die  Zahnräder  Xi  x^  eingreifen.  Durch  Drehen  dieser 
Zahnräder  mittels  Kurbel  und  Schneckengetriebe  wird  die  gewünschte  Ver- 
änderung der  Anstrichlänge  in  leichter  Weise  aiisgeführt,  ohne  dass  die  Spannung 
des  Tuches  innerhalb  der  Maschine  sich  merklich  ändert.  Die  Maschinen  werden 
in  der  Regel  mit  Einrichtung  zum  Auslegen  einer  der  beiden  Rauhtrommeln 
versehen,  welche  derartig  ausgeführt  ist,  dass  der  Gang  der  Ware  in  der  Ma- 
schine nicht  unterbrochen  zu  werden  braucht,  so  dass  die  Karden  an  der  einen 
Trommel  gewechselt  werden  können,  während  die  Ware  an  der  andern  Trommel 
fortgerauht  wird;  hierdurch  wird  die  Leistung  bedeutend  erhöht. 

An  einer  ähnlichen  doppelten  Rauhmaschine  mit  vierfachem  Anstrich 
beobachtete  Hart  ig  folgendes:  Arbeitsbreite  1,88  m,  Durchmesser  der  Rauh- 
trommeln 880  mm,  Umdrehungszahl  derselben  100  minutlich;  jede  Trommel  hat 
18  Kardenstäbe;  das  Tuch  läuft  mit  59  mm  Geschwindigkeit  sekundlich,  relative 
Geschwindigkeit  zwischen  Tuch  und  Trommelumfang  4,67  m  sekundlich;  Ar- 
beitsverbrauch  im  Leergang  0,20  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang  (je  nach  der 
Stärke  des  Anstriches)  1,4  bis  4  Pferdestärken. 

Für  das  Längsranhen  sind  in  neuerer  Zeit  die  Raahm aschinen 
mit  Kratzenbeschlag  sehr  in  Aufnahme  gekommen,  wobei  man  aber 
den  Kratzenbeschlag  noch  widerstandsfähiger  als  den  gewöhnlichen 
Krempelbeschlag  gemacht  hat,  indem  man  die  Drahthäkchen  so  in  den 
Grund  einsetzt,  dass  der  je  2  Häkchen  verbindende  Rücken  nicht  quer 
zur  Arbeitsrichtung,  sondern  entlang  derselben  zu  liegen  kommt  (Patent 
G essner,  S.  355)^).  —  Der  Kratzenbeschlag  ist  dabei  auf  kleinere 
Walzen  gezogen,   welche  am  umfange  der  Trommel  gelagert  sind   und 


1)  D.  p.  J.  1886,  2»9,  404,  405  m.  Abb. 

«)  Grothe,  Appretur,  S.  237.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  678.  —  D.  p.  J. 
1883,  249,  257;  1886,  259,  404,  405  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1883,  249,  255;  1886,  259,  403  m.  Abb. 

*)  D.  R.-P.  No.  60477.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1891,  S.  583  m.  Abb. 

69* 
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sich  gleichfalls  drehen^).  Diese  Walzen  können  nun  entweder  mit  einer 
Umfangsgeschwindigkeit  sich  gegenüber  dem  Tncbe  drehen,  welche  gerade 
der  Wälzungsgesch  windigkeit  ihres  Umfanges  auf  dem  Tuche  entspricht 
(dann  werden  die  Haare  nnr  heransgehoben,  so  dass  stehender  Velour 
geliefert  wird),  oder  sie  haben  eine  andere  Geschwindigkeit,  welche 
wiederum  nach  beiden  Richtungen  hin  verschieden,  alsd  positiv  oder 
negativ  gegenüber  der  Tuchgeschwindigkeit  sein  kann^). 

Gessner  Terwendet  bei  seiner  universal  -  Rauhmaschine  *)  meist 
24  KratzenrauhwaUen,  die  so  am  Umfange  der  Haupttrommelreifen  eingelagert 
sind,  dass  abwechselnd  eine  Walze  mit  dem  Eratzengeh&ke  nach  Torwarts,  die 
andere  nach  rückwärts  auf  die  Ware  einwirkt.  Diesen  beiden  Waizengruppen 
kann  nun  aber  je  eine  besondere,  beliebig  zu  regelnde  Bewegung  erteilt  werden, 
so  dass  man  auf  derartigen  Raahmaschinen  s&mÜiche  Wirkungen  —  vom  velour- 
artigen Aussehen  bis  zum  Strichrauhen  —  auf  dem  Tuche  hervorbringen  kann. 
Durch  das  Rauhen  der  Rauhwalzen  abwechselnd  nach  vorwärts  und  nach  rück- 
wärts entsteht  kein  einseitiger  Zug  auf  die  Ware,  es  sind  daher  besondere 
Abstell-  und  Leitwalzen  entbehrlich,  so  dass  die  Ware  nahezu  den  ganzen  Haupt- 
trommelumfang  umspannen  kann,  wodurch  auch  das  Einziehen  und  die  Be- 
dienung der  Maschine  sehr  einfach  ist.  Indem  die  Geschwindigkeit  des  Tuches 
zwischen  50  und  235  mm  sek.  geregelt  werden  kann,  lätjst  sich  die  Leistunjg^ 
bis  zu  etwa  dem  vierfachen  der  einer  gewöhnlichen  Doppelrauhmaschine  mit 
Naturkarden  steigern.  Die  Maschine  ist  sowohl  für  wollene  gewalkte  und  un- 
gewalkte,  wie  für  baumwollene  und  gemischte  Waren  verwendbar.  Beim  Nass- 
rauhen muss  unoxydierbarer  Metalldraht  zur  Verwendung  gelangen.  —  Für  ein 
unausgesetztes  Ausputzen  der  vor-  und  rückwärtslaufenden  Rauhwalzen  sind 
fQr  die  beiden  anzuwendenden  Ausputzbürsten  besondere  Antriebe  vorgesehen. 

Ober  fernere  bislang  zur  Anwendung  gelangte  Rauhmaschinen,  sowie  über 
die  weitere  Einteilung  sehe  man  in  den  untenverzeichneten  Quellen  nach^). 

Fehler  können  beim  Rauhen  auftreten  durch  zu  viel  oder  zu  wenig  und 
durch  streifiges  Rauhen.  Zu  wenig  gerauhte  Ware  lässt  sich  notdürftig  durch 
Nachrauhen  verbesseni ;  zu  viel  gerauhte  Ware  zeigt  zwar  meist  ein  gutes  Aus- 
sehen, hat  aber  sehr  an  Festigkeit  eingebüsst.  Rauhstreife n^,  welche  in  der 
Kettenrichtung  verlaufen,  sind  fast  immer  auf  fehlerhafte  Stellen  (stark  vor- 
stehende Eratzen  u.  s.  w.)  in  den  Rauhstäben  zurückzuführen.  Querstreifen, 
bandige  Ware  entsteht  infolge  Einwebens  ungleich  dicker  oder  ungleich  ge- 
spannter Game.  —  Durch  Wassertropfen  können  Flecken  hervorgerufen  werden 
(Wasser flecken),  wenn  solche  vor  dem  Trockenrauhen  auf  Velourstoffe  fallen 
und  dadurch  ein  Aufstehen  der  Haare  bewirken. 

Man  bat  sehr  oft  versucht,  die  teuren  und  schnell  zu  Ghrunde  gehenden 
Karden  durch  den  Kardendisteln  ähnliche  Körper  aus  federndem  Metall 
(Metallkarden,  chardons  mätalliques)*)  zu  ersetzen.  Den  Obelstand,  welcher 
aus  dem  Rosten  hervorgeht  (da  trockenes  Rauhen  nicht  stattfinden  kann),  wollte 
man  mitunter  dadurch  beseitigen,  dass  man  einen  Beschlag  der  Rauh^ommel 
aus   fein   gezackten   Kupferblechstreifen  u.  s.  w.   herstellte;   galvanische  Yer- 


1)  Grothe,  Appretur,  S.  242.  —  D.  p.  J.  1888,  268,  801  bis  304.  —  Leipz. 
Mon.  f.  Text.-lnd.  1891,  S.  548;  1892,  S.  20  m.  A. 

')  Die  Regelungen  dieser  Geschwindigkeiten  ist  in  den  in  vorstehender 
Fussnote  angegebenen  Quellen  erläutert. 

•)  Leipz*  Mon.  f.  Text.-lnd.  1891,  S.548  m.  Abb.  —  »Tuchfabrikant*  (Aachen) 
1894,  No.  19. 

«)  Grothe,  Appretur,  S.  257.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  676. 

»)  Löbner,  Tuchfabrikation,  Bd.  III,  S.  440ff.  —  Kraft,  Tnchfabrikation, 
S.  681. 

•)  Armengaud,  X.  296.  —  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  222,  240.  —  D.  p.  J.  1876, 
219,  111  m.  Abb. 
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kupferung  des  zu  den  Häkchen  angewendeten  Eisendrahtes  entspricht  besser' 
da  die  erforderliche  Federkraft  dem  Kupfer  gfinzlich  fehlt  und  auch  bei  den 
empfohlenen  Messingdrahthäkchen  schwerlich  in  genügendem  Grade  zu  finden 
sein  wird.  Von  allen  derartigen  Beschlägen  hat  nur  der  nach  Art  des  Krempel- 
beschlages ausgeführte  Trommelbezug  sich  einzubürgern  yermocht.  Doch  findet 
die  Katurkarde  noch  immer  daneben  auFgedehnte  Anwendung. 

Die  Stoffe  selbst  teilt  man  nach  Grothe  in  solche  mit  übereinander- 
liegenden Haarenden  (Tücher,  Satin,  Croisä),  in  solche  mit  auf  recht  stehenden 
(Velours,  Fn$6,  Dechir^)  und  in  solche  mit  freigerauhten  Haaren  (Keps,  Nattä 
[8.  754]  Diagonale). 

Die  beim  Rauhen  entstehenden  Rauh  abfalle  werden,  wenn  sie  eine  ge- 
nügende Länge  besitzen,  wohl  mit  langer  Wolle  gemischt  zu  Garn  versponnen 
(nachdem  sie  durch  Siebe  und  Karbonieation  tod  den  darin  befindlichen  Itarden- 
zfthnen  befreit  sind).  —  Kurze  Rauhabfftlle  werden  behufs  Anwalkens  (8.  1082) 
zerschnitten. 

Statt  der  Kratzwalzen  hat  man  auch  schwingende  stumpfe  Messer- 
echienen  zum  Rauhen  (von  Baumwollstoffen)  benutzt*),  die  namentlich  ein 
Aufschürfen  der  Kettenfäden  bewirken.  Zum  Rauhen  von  Gespinsten 
sind  gleichfalls  Maschinen  ersonnen  worden'). 

Ferner  hat  man  namentlich  bei  gemusterten  Streichgamgeweben  und 
Kammgarnstoffnachahmungen  (zum  stärkeren  Hervorheben  des  Musters)  ein 
Aufrauhen  duroh  das  sog.  Schleifen  (mit  Schmirgel-  oder  Glaspapier)  zur  An- 
wendung gebracht.  Die  hierzu  dienenden  Schleifmaschinen^)  sind  meist  wie 
Doppelbürstmaschinen  gebaut,   nur  sind  statt  der  Bürstwalzen  Trommeln  ein- 

fefügt,  welche  mit  Schleifpapier  belegt  sind.  Da  Schmirgelpapier  sich  leicht  mit 
'asem  verlegt,  werden  jetzt  die  Trommeln  meist  mit  Glaspapier  bezogen.  Wegen 
der  Verstaubung  der  benutzten  Schleifmittel  ist  das  Verfahren  für  dunkel  ge- 
färbte, nicht  gemusterte  Stoffe  nicht  anwendbar. 

Um  bei  der  Zurichtung  tierf ellähnlicher  Winter -Paletotstoffe  (wie  Flo- 
connd,  Sadowa,  S.  755,  u.  s.w.)  ein  durch  die  Weberei  hevorgebrachtes  be- 
stimmtes Muster  zum  Ausdruck  kommen  zu  lassen,  werden  diese  Stoffe  nach 
einem  sehr  sorgfältigen  Rauhen  gleichmässig  und  kräftig  geklopft^)  (auf 
Klopf  bücken  durch  Arbeiter  oder  auf  Klopfmaschinen).  Bei  den  Baumwoll- 
stoffen wird  die^e  Bearbeitung  vor  dem  Sengen  und  Scheren  vorgenommen 
und  ist  dort  seit  langem  in  Gebrauch,  obwohl  sehr  selten  erwähnt  und  be- 
schrieben; doch  dient  sie  hier  mehr  zum  Reinigen.  Bei  den  langhaarigen 
Wollstoffen  wird  dagegen  durch  die  beim  Klopfen  entstehenden  Erschütterungen 
auch  bewirkt,  dass  die  frei  gerauhten  Haare  sich  aufrichten  und  entsprechend 
der  Gewebebindung  dann  das  Muster  erkennbar  wird;  da  femer  die  Haare  von 
ihren  Nachbarhaaren  losgelOst  sind,  so  nehmen  sie  wieder  ihre  natürliche  Kräu- 
selung an,  wodurch  das  Gewebe  ein  pelzartigen  Aussehen  erhält.  Zum  Klopfen 
müssen  die  Gewebe  gut  feucht,  aber  nicht  zu  nass  sein.  Zu  nass  geklopft 
entstehen  Querstreifen,  zu  trocken  geklopft  richtet  sich  die  Haardecke  nur  un- 
vollkommen auf.  In  den  Klopfmaschinen  wird  die  Bewegung  des  Stoffes  gegen 
den  Strich  genommen,  d.  h.  man  fängt  an  dem  Ende  zu  klopfen  an,  nach 
welchem  der  Strich  hinläuft,  im  anderen  Falle  richtet  sich  die  Haardecke  un- 
vollkommen auf. 

Alle  Stoffe,  welche  nach  dem  Klopfen  und  Trocknen  der  Behandlung 
auf  der  Ratinierm aschine  (S.  754  und  1104)  unterliegen,  dürfen  nach  dem  Klopfen 
in  losen  Falten  aufgetafelt  werden,  während  alle  die  Stoffe  hingegen,  welche 
nach  dem  Trocknen  nur  zu  Velours  geschoren  werden,    feucht  auch  nicht  den 


>)  D.  p.  J.  1886,  26I9  244  m.  Abb. 

•)  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1895,  S.  596  a.  —  D.  B.-P.  No.  83487. 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  312  m.  Abb.  —  Kraft,   Tuohfabrikation,  S.  682. 

^)  Behnisch,  Lehrbuch  der  Appretur.  —  Grothe,  Appretur,  S.822  m.Abb. 
—  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  688  m.Abb.  —  LObner,  Tuchfabrikation,  Bd.  III, 
S.  870,  375. 
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leisesten  Druck  bekommen  dürfen,   anderenfalls  sich  8|)äter  fehlerhafte  Dmck- 
stellen  zeigen. 

Wird  das  Gewebe  an  einzelnen  Stellen  durch  aufgebrachte  Schablonen 
(aus  Blech  oder  Draht)  während  des  Aufrauhens  geschQtzt  gegen  den  Angriff 
der  Drahtkratzen,  so  Iftsst  sich  dadurch  eine  Musterung  erzielen  (Musterrauh- 
maschinen)*}.  Die  Bauhtrommeln  erhalten  hierbei  stets  die  Arbeitsbewerang, 
w&hrend  die  Schaltbewegung  dem  Gewebe  erteilt  wird;  die  Schablone  Kann 
hierbei  gleichfalls  mit  bewegt  werden  oder  feststehen;  die  Bewegung  des  Ge- 
webes  und  der  Schablone  kann  femer  eine  unausgesetzt  fortlaufende  oder  eine 
ruckweise  sein,  wie  auch  die  Schablone  nach  verschiedenen  Richtungen  hin 
bewegt  und  geschaltet  werden  kann.  Durch  Vereinigung  Tcrschiedener  Be- 
wegung vom  Gewebe  und  Schablone  sind  zahlreiche  Musterungen  ermöglicht. 

b)  Das  Scheren. 

Auch  hier  ist  Handarbeit  und  Scheren  auf  Maschinen  zu  unter- 
scheiden, doch  kommt  das  Handscheren  kaum  noch  vor^). 

Bei  der  Handschererei  gebrauchte  man  die  bekannten  Tuchscheren 
(forces,  efforces,  shears),  welche  an  Gestalt  grosse  Ähnlichkeit  mit  den  Schaf- 
scheren hatten,  jedoch  bedeutend  länger  waren  (etwa  1,2  m  Länge,  wovon  auf 
die  Blattlänge  rund  die  Hälfte  kam)').  Die  Flächen  der  Blätter  waren  nicht 
gleichlaufend,  sondern  dergestalt  gegeneinander  geneigt,  dass,  wenn  das  eine 
Blatt  flach  auf  dem  Tisch  lag,  das  andere  in  die  UOhe  gerichtet  mit  dem 
letzteren  einen  Winkel  von  fast  45*'  machte.  Das  Blatt,  welches  beim  Schneiden 
fest  liegt,  wird  als  Li  es  er  (registre,  femelle)  bezeichnet,  das  darüber  hinweg- 
streifende als  Läufer  (male).  Zum  Scheren  wurde  das  Tuch  quer  über  den 
schwach  erhaben  gepolsterten  Schertisch  gelegt. 

Ein  Arbeiter  brauchte  12  Stunden,  um  einem  Stücke  Tuch  von  21  m  Länge 
(47  Tischreiten)  und  1,55  m  Breite  einen  Schnitt  zu  geben;  wonach  also  die 
Leistung  für  1  Stunde  2,71  gm  betrug.  Ward  mit  zwei  Scheren  auf  einem  Tische 
gearbeitet,  so  war  die  Leistung  nahe  doppelt  so  gross.  Die  Scheren  mussteo, 
bei  ununterbrochenem  Gebrauche,  alle  3  bis  4  Wochen  geschliffen  werden. 

Wird  die  Schere  zu  rasch  auf  dem  Tuche  fortgerückt,  so  entstehen  dnrch 
ungleiches  Abschneiden  des  Haares  treppen  artige  Streif chen  (Schmitze,  ^criteaux). 
Andere  Fehler,  welche  beim  Scheren  vorfallen  können,  sind:  Rattenschwänze, 
Stellen  mit  zu  langem  Haar,  über  welche  weggeschoren  wurde,  weil  sie  etwas 
mehr  vertieft  lagen  (infolge  schlechter  Beschaffenheit  des  Schertisches  oder  un- 
vollkommener Anspannung  des  Tuches);  Eläcke,  wo  das  Haar  nur  von  den 
Scherschneiden  gequetscht,  aber  nicht  abgeschnitten  ist;  fadensiohtige  Stellen, 
an  welchen  das  Haar  bis  auf  den  Faden  weggenommen  wurde,  so  dass  dieser 
sichtbar  liegt;  Löcher  oder  Schnitte. 

Den  Übergang  zu  den  Schermaschinen  bildete  der  sog.  mechanische 
Scher  tisch  (sheaHng  frame)*},  bei  welchem  der  lÄufer  der  Schere  mechanisch 
bewegt  wurde.  Die  Maschinen  dieser  Art  wurden  früher  mit  gutem  Erfolge 
zum  Scheren  selbst  der  feinsten  Tuche  gebraucht,  und  ihre  Arbeit  stand  an 
Schönheit  jener  der  Handscheren  durchaus  nicht  nach.  Sie  arbeiteten  aber 
wenig  oder  gar  nicht  schneller  als  letztere,  und  gewährten  daher  keine  andere 
Ersparnis,    als  jene  an  Menschenhänden.    Das  Hauptstück  bestand  aus  einem 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  254  m.  Abb.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  707 
m.  Abb. 

*)  Bezüglich  der  Geschichte  der  Tuchscheren  sei  verwiesen  auf  Grothe, 
Appretur,  S.  271  m.  Abb. 

»)  Gewerbeblatt  für  Hannover  1844,  S.  106.  —  Polyt.  Centr.,  IV.  (1844), 
S.  291.  —  Jahrbücher,  XL  384.  —  Brevets,  XVIII.  155.  —  Löbner,  Tucb- 
fabrikation,  Bd.  III,  S.  277  bis  292  m.  Abb. 

♦)  Prechtl's  techn.  EncykL  1853,  Bd.  19,  S.  217  m.  Abb. 
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gewöhnlichen  Scherti^iche  mit  einer  Schere  von  der  Beschaffenheit  der  Hand* 
scheren.  Der  Mechanismus  brachte  die  schneidende  Bewegung  und  das  Fort- 
rficken  der  Schere  zuwege;  das  Zurückführen  derselben,  wenn  eine  Tischbreite 
geschoren  war,  verrichtete  ein  Arbeiter,  welcher  zugleich  zum  Bürsten  und  Auf- 
spannen des  Tuches,  sowie  zur  Abhülfe  bei  eintretenden  Unregelmässigkeiten 
angestellt  war,  und  3  Maschinen  versehen  konnte. 

Heutzutage  werden  ausnahmslos  Schermaschinen  (Tuchscher- 
maschinen, machine  k  tondre,  tondeuse,  shearing  mach,,  euUing  mach., 
cropping  mach.)  angewendet,  bei  welchem  der  Läufer  eine  Drehbewegung 
ttber  dem  Lieger  vollführt;  die  Drehbewegung  kann  hierbei  entweder 
eine  nur  hin-  und  herschwingende  oder  eine  fortgesetzt  drehende  sein. 

a)  Maschine  mit  osoillirendem  Cjlinder  (sogenannte  amerika- 
nische, System  Swift)  ^).  Die  Schervorrichtung  dieser  selten  mehr  in  Grebrauch 
befindlichen  Maschine,  besteht  aus  einer  geraden  unbeweglichen  Messerklinge 
(dem  Lieger)  und  aus  einem  damit  parallelen,  darüber  liegenden  Cylinder,  in 
welchem  eine  dünne  stählerne  Schiene  (der  Läufer)  auf  der  Kante  stehend  so 
befestigt  ist,  dass  sie  der  Länge  nach  in  Gestalt  eines  sehr  steilen  Schrauben- 
ganges hinläuft.  Der  Cylinder  ist  nämlich  700  mm  lang  (60  mm  dick),  und  die 
Klinge  macht  auf  dieser  sanzen  Länge  nur  ein  Sechstel  einer  Windung.  Der 
Mechanismus  erteilt  dem  Cylinder  eine  schnelle  Drehung  vor-  und  rückwärts 
um  einen  Bogen  von  60*^,  wobei  alle  Punkte  des  Läufers  nach  der  Reihe  über 
die  Schneide  des  Liegers  hinstreifen  und  das  vor  derselben  aufgerichtete  Haar 
des  Tuches  abschneiden.  Das  Tuch  ist  mittels  stählerner,  in  die  Leisten  ein- 
greifender Haken  auf  ähnliche  Weise  wie  bei  der  Handschererei  aufgespannt, 
nur  nicht  auf  einem  gepolsterten  Tische,  sondern  in  einem  wagerechten  ilanmen, 
der  sich  samt  seinem  (mittels  Bädern  auf  eisernen  Qeleisen  ukufenden)  Gestelle 
langsam  unter  dem  Schneidzeuge  (nach  der  Richtung  der  Tuchbreite)  fort- 
bewegt, während  der  Cylinder  mit  dem  Lieger  an  seinem  Platze  bleibt.  Das 
Tuch  wird  durch  eine  unter  ihm  angebrachte  Walze  an  der  Senkung  ver- 
hindert und  in  genauer  Berührung  mit  dem  Lieger  erhalten.  Die  nicht  auf- 
gespannten Teile  desselben  (sowohl  der  bereits  geschorene  als  der  noch  zu 
scherende)  sind  auf  Walzen  aufj^eroUt;  und  jedesmal  wenn  das  Scheren  von 
Leiste  zu  Leiste  vollbracht  ist,  wird  ein  neuer  Tisch  aufgespannt  und  der  eben 
bearbeitete  aufgewickelt.  Das  Zurückführen  des  beweglichen  Gestelles  an  seinen 
ersten  Platz,  wo  die  Arbeit  von  neuem  beginnt,  geschieht  durch  Menschenhand. 
Ein  Tisch  von  680  mm  eines  1,55  m  breiten  Tuches  wird  in  8  Minuten  geschoren, 
es  können  also  stündlich  (mit  Rücksicht  auf  die  Unterbrechungen)  5  Tische  oder 
3,15  m,  d.  i.  4,88  m,  bearbeitet  werden.  Das  Tuch  rückt  unter  dem  Lieger  3,3  mm 
sekundlich  fort,  und  in  dieser  Zeit  vollbringt  der  Cylinder  etwa  6,7  Schwingungen, 
so  dass  20  bis  21  Schnitte  auf  1  em  gemacht  werden. 

b)  Cylinder- Schermaschinen  mit  drehender  Bewegung 
(Cylinder,  tondeuse,  tondeuse  hö^otdes,  Fig.  671)*).  Der  Cylinder  c 
ist  hier  von  Schmiedeisen,  mit  mehreren  (6  bis  16,  manchmal  auch  nur 
2  oder  4)  in  langgezogenen  Schraubenlinien  eingesetzten  Messern  b 
(Schormesser,  Federn,  couteaux,  mäles)  versehen,  und  dreht  sich,  in 
Berührung  mit  dem  Lieger  a  (Contremessser,  contrecouteau,  femelle), 


>)  Verb,  des  Gewerbfleissver.  1829,  S.  231.  —  D.  p.  J.  1823,  14,  407. 

<)  D.  p.  J.  1828,  11,  166;  13,26;  1824,17,  303;  1881,  239,  115;  1885,  a&7, 
57;  1888,  268,  59;  1896,  299,  1,  25  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1874,  S.  603;  1890, 
S.  383;  1894,  S.  678  m.  Abb.  —  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1880,  S.  100;  1888, 
S.  216.  —  Grothe,  Appretur,  S.  284  ff.  m.  Abb.  —  Pfuhl,  Jute,  IL  Bd.,  S.  273 
m.  Abb.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  693  m.  Abb.  —  Leips.  Mon.  f.  Tezt.-Ind. 
1888,  S.  344;  1895,  S.  3  m.  Abb.  —  Prakt.  Masch.-Eonstr.  1869,  S.  370;  1870, 
S.  4,  20;  1874,  S.  187;  1878,  S.  224;  1880,  S.  471  m.  Abb. 
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Fig.  671. 


ununterbrochen  nach  einer  Richtung  mit  grosser  Geschwindigkeit  nm. 
Diese  Maschinen,  welche  sich  durch  ausserordentlich  schnelle  Arbeit  aus- 
zeichnen, dürfen  aber  nur  ungemein  wenig  angreifen  (bloss  die  ftussersten 
Spitzen  des  Haares  £Etösen),  um  rein  zu  scheren  (Bd.  I,  S.  367,  Walzen- 
schere). 

Die  Meflser  des  C^linderi 
werden  aus  Stahlblech  in  Kreis- 
bogenform —  nach  empirisch 
auBgemitteltem  oder  auch  be- 
rechnetem ^)  KrQmmungshalb- 
messer  —  zngeschnitten  nnd, 
beim  Einsetzen ,  gehörig  wind- 
schief gezogen.  Jedes  macht 
auf  je  500  bis  750  mm  Qylinder- 
l&nge  einen  Schranbengang  nm 
denCylinder;  doch  sind  oftaach 
diese  Schraubenwindungen  viel 
länger  gestreckt,  so  dass  f&r 
jedes  Messer  auf  die  ^anse 
Länge  nur  ein  Drittel  bis  sar 
Hälue  einer  Windung  kommt. 
Als  Unterlage  für  das  Tuch  d  an  der  Stelle,  wo  sich  oben  auf  demselben  das 
Schneidzeug  (C;^linder  und  lieger)  befindet,  dient  ein  Tisch  e,  der  eine  schmale 
Polsterung  aufweisen  kann,  oder  aus  einer  Walze,  einer  kantigen  Stange,  einem 
Bett  von  Stahlfedern  u.  s.  w.  bestehen  kann;  bei  einigren  Maschinen  hat  das 
Tuch  an  der  Arbeitsstelle  selbst  gar  keine  unmittelbare  Unterstützung  (es  liegt 
hohl),  welches  Arbeiten  von  den  Franzosen  durch  den  Ausdruck  tondage  dans 
le  vide  bezeichnet  wird  und  sich  vorzugsweise  für  gemusterte  Modestoffe  (Bucks- 
kins  u.  8  w.)  eignet,  weil  bei  diesen  der  Körper  stellenweise  ungleich  dick  ist. 
Bei  dem  gewöhnlich  benutzten  winkelförmigen  und  auch  U-fSrmigen 
Querschnitte  der  Messer  sind  die  von  der  Walze  abstehenden  Schenkel  nahezu 
glashart  gehärtet,  während  der  anliegende  Schenkel  weich  gelassen  wird.  Die 
Befestigung  der  Messer  geschieht  derart,  dass  an  jedem  Ende  eine  Schraube 
befestigt  ist,  auf  welche  eine  Mutter  aufgeschraubt  wird,  die  sich  gegen  eine 
am  Cylinder  feste  Schraube  legt.  Um  die  Messer  zu  schmieren,  bringt  man 
einen  mit  der  Schmierflüssigkeit  getränkten  Filzlappen  L  (Fig.  672,  S.  1098)  an*). 

Es  sind  zwei  Unterarten  der  Cylindermaschinen  gebräuchlich,  n&mlich 
Transversal-  und  Longitudinal-Schermaschinen.  Bei  den  Trans- 
versal-Maschinen  (tondeuse  transversale,  cross  shearing  machine)  befindet 
sich  gewöhnlich  die  Schervorrichtung  (Cylinder  und  Lieger)  auf  einem 
mit  Rädern  versehenen  Wagen,  und  bewegt  sich  quer  über  das  Tuch, 
von  Leiste  zu  Leiste,  wie  die  Schere  beim  Handscheren  (System  Lewis); 
seltener  ist  die  Einrichtung  getroffen,  dass  das  Schneidzeug  an  seinem 
Platze  bleibt  und  hingegen  das  Tuch  unter  ihm  fortrückt  (System  Davis); 
jedenfalls  gehen  die  einzelnen  Schnittlinien  in  der  Längenrichtung  des  Tuches. 

Man  unterscheidet  bei  den  Transversalschermaschinen  zwischen 
Strammscherern,  auf  welchen  das  Tuch  mittels  beweglicher  Kluppen 
auch  in  der  Querrichtung  straff  angespannt  wird,  und  Schlaff- 
scher ern,  wo  das  nicht  der  Fall  ist'). 


^)  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1841,  S.  113.  —  Polyt.  Centr.  1842,  Bd.  1.  S.  166. 
»)  Löbner,  Tuchfabrikation,  Bd.  III,  S.  471  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  30410. 
s)  Grothe,  Appretur,  S.  287,  305.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  696  m.  Abb. 
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Bei  den  Longitndinal-Maschinen,  Langschermaschinen  (ton- 
dense  longitndinale,  hngitudinal  shearing  machine,  Fig.  672)  bewegt  sich 
das  Tuch  T  seiner  ganzen  Länge  nach  unter  dem  Schneidzeuge  CFM 
hin,  welches  letztere  an  seinem  Platze  bleibt  nnd  so  lang  ist,  dass  es  sich 
von  einer  Leiste  des  Tuches  bis  zur  andern  erstreckt.  Die  Schnittlinien 
liegen  also  hier  quer  über  das  Tuch.  Diese  Maschinen  arbeiten  noch 
schneller  als  die  Transversal-Maschinen  (weil  der  Cylinder  länger  ist  und 
keine  Unterbrechung  durch  Aufspannen  des  Tuches  stattfindet),  aber  in 
der  Regel  nicht  so  schön.  Man  findet  daher  die  Longitudinal-Cjlinder 
für  solche  Ware  fast  ausnahmslos  in  Anwendung,  welche  nicht  gleich 
dem  Tuche  eines  schönen  Striches  in  der  Haardecke  bedarf,  oder  welche 
ganz  kahl  geschoren  werden  muss.  Während  alle  Strichwaren,  nament- 
lich wenn  die  gewalkten  Stoffe  gekocht  oder  dekatiert  wurden,  auf  der 
Längsschermaschine  vor-  und  auf  der  Querschermaschine  fertig  geschoren 
werden. 

Der  Grund  ist  nach  Behnisch^)  in  der  Strichlage  der  Fasern 
gegenüber  der  Maulöffnung  der  Schere  zu  suchen.  Da  der  Strich  in  der 
Richtung  der  Kette  liegt,  werden  die  Fasern  von  dem  mehr  oder  minder 
schräg  verlaufenden  Messer  der  Längsschermaschine  leicht  etwas  zur  Seite 
gedrückt,  während  bei  der  Querschermaschine  die  Fasern  durch  die 
Cylindermesser  aufgerichtet  werden,  wenn  z.  B.  die  Messer  rechtsgängiges 
Oewinde  aufweisen  und  der  Strich  des  Gewebes  von  rechts  nach  links 
gerichtet  ist. 

Zur  Regelung  der  Schur  müssen  an  jedem  Schneidzeuge  folgende 
Stellyorrichtungen  vorhanden  sein:  einmal  müssen  Ober-  und  ünter- 
messer  gegeneinander  zu  verstellen  sein,  sowohl  in  radialer  wie  in 
tangentialer  Richtung,  und  dann  muss  das  gesamte  Schneidzeug  gegen- 
über dem  Gewebe,  bezw.  dem  Schertische  verstellt  werden  können;  endlich 
sind  meist  besondere  Vorrichtungen  zum  Abheben  des  Schneidzeuges 
vom  Gewebe  vorgesehen. 

Bei  den  Transversal-Maschinen  hat  der  Cylinder  gewöhnlich  1  bis  1,10  m  in 
der  Länge  und  50  oder  bb  mm  im  Durchmesser  ohne  die  Schneiden,  welche  18 
bis  20  mm  weit  daraus  hervorstehen.  Letztere  machen,  wenn  deren  4  vorhanden 
sind,  zwei  volle  Schraubenwindungen  um  den  Cylinder,  von  einem  Ende  des- 
selben bis  zum  andern,  so  dass  8  Punkte  zugleich  angreifen,  wiewohl  jeder 
Cylinderumgang  nur  4  Schnittlinien  erzeugt.  Die  fortschreitende  Bewegung  des 
Cylinders  ist  so  bemessen,  dass  sie  in  derselben  Zeit  2b  mm  beträgt,  während 
welcher  20  bis  25  Umdrehungen  geschehen;  auf  1  em  Tuchbreite  fallen  also 
32  bis  40  Schnitte.  Auf  ein  Stück  Tuch  von  21  m  Länge  und  1,46  m  Breite 
geben  diese  Maschinen  in  45  bis  50  Minuten  einen  Schnitt.  Ein  solches  Stück  giebt 
ungefähr  21  Tische  zum  Scheren,  und  ein  Tisch  (eine  Fläche  von  1,46  qm)  muss 
daher  in  27«  Minuten  geschoren  werden,  die  notTvendigen  Nebenarbeiten  (Auf- 
spannen, Bürsten,  Zurückführen  des  Cylinders)  mit  eingeschlossen.  Davon  kann 
auf  die  Arbeit  des  Scberens  selbst  höchstens  IV«  Minute  gerechnet  werden,  und 
in  dieser  kurzen  Zeit  muss  der  Cylinder  den  Weg  von  1,46  m  zurücklegen, 
folglich  1168  bis  1460  Umläufe  machen.  In  12  Stunden  bearbeitet  eine  Trans- 
versalmaschine etwa  12  Stück  oder  252  m  einmal;  Leistung  für  eine  Stunde 
30,66  qm.  —  Raumbedarf  l,6mal  2,6  m.  —  Bei  den  Longitudinalmaschinen  geht 


>)  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  698.  —  Grothe,  Appretur,  S.  804. 
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du  Tuch  mit  einer  Getobwindigkeit  ron  t2  bis  67  mm  »ekiuidlicli  unter  dem 
Cjlinder  hin,  nntet  der  geringsten  dieser  Geachwindigkeiten  wird  alio  I  StAek 
Ton  21  m  in  8,4  Hinaten  mit  einem  Schnitte  vertehen,  und  et  kSnnen  in  IE  Aibnt»- 
■tanden  wenigitent  90  StOck  (1050  m)  bearbeitet  werden,  wm  fQr  die  Leistnag 
in  1  Stunde  120  ^m  ergiebt,  wenn  du  Tocb  1,46  m  breit  ist.  Der  Cjlinder 
Bucht,  w&brend  du  Taeb  um  25  mm  fortrückt,  10  oder  12  Umlftofe,  vor«ii*- 
geeetzt,  dam  w  S  Heaser  enthält,  von  welchen  jedei  Vi  einer  Scbranbenwindni^ 
bildet;  ee  fallen  dann  24  bis  29  oder  29  Schnitte  aaf  1  em  Tnchl&nge  nnd  der 
Cjlinder  mnu  «ich  1000  bia  1300m&l  in  1  Minote  drehen.  Die  »dir  utoMOu 
Fortacbreitnngagewhwindigkeiten  werden  dnrch  TSTsrOMerte  AniaU  da  C jlindst- 
mewer  erreichbar,  eignen  deh  aber  haupta&chlicn  fflr  sehmale  WollenitofFe. 
Eine  bedeutende  Zeit  geht  dorch  du  oft  nötige  Schleifen  des  Cjlinden  und 
Liegen  verloren.  —  Raumbedarf  2,12  mal  2,4  m.  —  Zar  Bewegung  einer  Trani- 
Tertalmaichine  i«t  eine  Betriefaaarbeit  von  0,8S  bis  0,4  Pferdeetlrken,  sn  j«ner 
«iner  Langicbeimoachine  etwa  0,6  Pferdest&rken  (in  beiden  mien  mit  Riiwcnlnw 
de«  Vorgelege*}  erforderlich. 

Soll  bei  Kleben  Tacben,  wo  die  SahlleiBte  itark  auftiftgt,  die  lAngMcbo- 
maachine  für  vertchiedene  Breiten  anwendbar  sein,  so  mnat  der  nnteratOtiende 
Tisch  derart  verschiebbar  gemacht  werden  (rerichiebbarer  Obertiieh), 
doM  1.  B.  die  linke  Sahlleiste  Ober  die  linke  Kante  des  Üeches  nach  onten 
aniweicben  kann  und  die  rechte  über  dae  rechte  Ende  des  Cjlinden  nach  oben. 

Ton  weiteren  Ab&ndeningen  mOgen  folgende  genannt  werden :  der  Gelinder 
kann  unter  dem  G^enmesser  liegen,  wfihrend  der  Stoff  über  beide  tunwe^ 
geht  (Tgl.  Scbneidseug  C  F  M,  in  Fig.  672. 


Flg.  «71. 

Wenn  man  den  Lieger  der  Langechermaacbine  «tjttt  mit  einer  nunnter- 
brocbenen  Schneide,  nur  mit  ichmalen  und  in  gleichen  Abstfinden  voneinander 
befindlichen  schneidigen  Zähnen  versieht,  so  werden  entsprechende  Furchen 
gMchoren,  cwischen  welchen  das  Haar  streifenfarmig  erhaben  stehen  bleibt: 
man  benutzt  diese«  Verfahren,  um  streifig  gewebten  Stoff  auf  leichte  Weite 
äemlich  täuschend  nachcubilden. 

Um  «wei  oder  mehr  Schnitte  bei  einen  Dnrcbgange  dea  Tuches  lu  machen, 
kann  man  der  Langsohermaecliine  fwei  oder  mehr  Ct'^°<^^  geben*)  oder  anch 

>)  Poljt.  Centr.  tSSl,  S.  1392,  —  D.  p.  J.  1B9S,  3M,  2B  m.  Abb. 
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zwei  and  mehr  Gegenmeeser  an  einem  und  demselben  Schercylinder.  Figur  672 
zeigt  eine  Gessner^sche  Ausfahrung  mit  swei  Gcffenmessem  M  Mi  an  einem 
CyTinder  C^).  Der  Lauf  des  Tuches  ist  durch  die  Linie  T  angedeutet,  welches 
über  die  Leitwalzen  W  bis  W^  geführt  wird,  wobei  die  Walzen  W^  und  W^ 
als  Stell  walzen  ausgeführt  sind;  B  ist  eine  Aufstreichbürste,  Bi  und  B^  eine 
Znstreich-  und  Aufstreichbürste.  Die  Messer  M  M^  sind  in  tangentialer  und 
radialer  Richtung  mittels  der  Schrauben  1  und  2  zu  verstellen.  Jedes  Scher- 
messer hat  an  Stelle  des  Tisches  ein  üntermesser  N  Ni  erhalten,  welche  in 
der  ersichtlichen  Weise  durch  Drehen  an  den  Schrauben  3  gestellt  werden  können. 
Die  Stützung  des  Tuches  auf  der  geschorenen  Seite  hat  gegenüber  der  Stützung 
durch  den  Tisch  von  der  entgegengesetzten  Seite  den  Vo^il,  dass  Unebenheiten 
u.  s.  w.  der  Rückseite  für  die  ^hur  der  rechten  Warenseite  ohne  nachteiligen 
EinflusB  sind,  sowie  femer,  dass  die  Naht  zweier  zusammengehefteter  Waren- 
stücke (wenn  der  Saum  nach  der  Rückseite  gekehrt  ist)  unter  dem  Schneidzeug 
durchgehen  kann,  ohne  die  Schur  zu  stören,  es  ist  ein  Abheben  des  Gewebes 
an  diesen  Stellen  nicht  mehr  nötig  ^.  Die  Maschinen  werden  auch  mit  mehreren 
Cylindem  ausgeführt,  z.  B.  mit  8  Zylindern  und  6  Schnittstellen. 

In  England  ist  mehrf&ltig  TCrsucht  worden,  die  Vorzüge  der  Transversal- 
und  Longitudinalmaschinen  soviel  möglich  miteinander  zu  vereinigen;,  und 
man  hat  in  dieser  Absicht  Diagonal- Cjlindermaschinen  erfanden,  bei 
welchen  die  Bewegung  des  Tuches  in  seiner  L&ngenrichtung  von  den  Longi- 
tudinalmaschinen entlehnt  ist,  statt  eines  einzigen  Cy linders  aber  zwei  oder 
drei  kürzere  Cylinder  in  schräger  (diagonaler)  Lage  angebracht  sind.  Die 
Linien  der  Schnitte  fallen  demnach  ebenfalls  diagonal,  wodurch  das  feine  glatte 
Ansehen  der  geschorenen  Fl&che  ebenso  wie  bei  den  Transversalmaschinen  er- 
reicht werden  soll.    Diese  Diagonalmaschinen  haben  sich  nicht  verbreitet. 

Zum  Aufbürsten  des  Haares  gegen  den  Strich  (Aufsetzen),  welches  ge- 
wöhnlich nur  auf  der  Schermaschine  selbst  geschieht  (bei  den  Transversal- 
cylindern  aus  freier  Hand,  bei  den  LoDgitudinalcylindern  mittels  einer  Bürsten- 
walze (s.  oben)  —  kann  eine  eigene  Bürstmaschine  (Aufsetzmaschine)*)  an- 
gewendet werden. 

Der  Versuch,  Rauhen  und  Scheren  (letzteres  am  nassen  Tuche)  in  un- 
mittelbarer Folge  auf  derselben  Maschine  (appr^teuse)  verrichten  zu  lassen, 
welche  also  Rauh-  und  Schermaschine  zugleich  ist*),  kann  als  verunglückt  an- 
gesehen werden. 

Als  Fehler  beim  Scheren  sind  zu  nennen:  sichtbare  Streifen,  welche 
durch  unregelmässiges,  zu  tiefes  oder  zu  hohes  Scheren  entstehen,  was  in  nicht 
gehöriger  Instandhaltung  des  Schercy linders,  des  Liegers  (einzelne  dünne  oder 
zurückspringende  Stellen  u.  s.w.)  und  des  Schertisches  liegen  kann;  schief- 
geschorene Ware,  welche  durch  nicht  gleichmässiges  Anstellen  des  Schneid- 
zeuges, bei  sonst  gut  imstandgehaltenem  Schneidzeuge  entstehen  kann  (ab- 
nehmende Haarlänge  von  einer  Leiste  zur  andern);  Scherlöcher,  welche  infolge 
von  Unachtsamkeit  der  Arbeiter  vorkommen. 

Musterung  durch  Scheren.  Dass  man  durch  entsprechende  Aus- 
gestaltung der  Schneiden  des  Schneidzenges  streifige  Musterung  des  Gewebes 
hervorbringen  kann,  ist  bereits  auf  S.  1098  angegeben  worden').  Es  lassen  sich 
aber  auch  in  ähnlicher  Weise  wie  auf  den  Murterrauhmaschinen  Muster  scheren 
unter  Benutzung  von  Schablonen.  Die  Schablone  wird  hierbei  zwischen 
Gewebe  und  Schertisch  geschoben.  Die  auf  den  vollen  Stellen  der  Schablone 
aufliegenden  Gewebteile  werden  bei  gespanntem  Gewebe  kürzer  geschoren,  als 


*)  D.  p.  J.  1896,  299,  l  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  71718. 

')  Man  hat  zum  Anbringen  an  Schermaschinen  mit  Schertischen  Vorrich- 
tungeil  ersonnen  (D.  R.-P.  No.  53478),  welche  selbstthätig  den  Schercylinder 
so  lange  aufheben,  als  die  Naht  über  den  Schertisch  hinweggeht. 

")  Verh.  des  Gewerbfleissver.  1853,  S.  146. 

*)  Kunst-  und  Gewerbeblatt  1855,  S.  702.  —  Brevftts  1844,  T.  28,  p.  88. 

*)  Grotfae,  Appretur,  S.  299  m.  Abb. 
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die  fiber  den  hohlen  Teilen  liegenden.  Die  Schablone  kann  hierbei  feat  ttdien 
oder  sie  kann  bewegt  werden.  Femer  hat  man  Muster  dadurch  endelt,  dass 
man  den  Flor  an  einzelnen  Stellen  niederpreist,  das  stehengebliebene  Haar 
kürxer  geschoren  und  dann  die  niedergepressten  Haare  wieder  aufgedftmpft  und 
aufgebürstet  hat. 

Der  rasch  umlaufende  Schercylinder  ist  h&ufig  die  Ursache  von  Unglücks- 
fällen. Man  hat  deshalb  gesicherte  Schutzdrahtgitter^)  angeordnet»  um  su 
yerhfiten,  dass  der  Arbeiter  beim  Entfernen  yon  Scherhaaren,  die  sich  auf  dem 
Staubbleche  vor  dem  Schneidseug  anhäufen,  dem  gefährlichen  Werkzeuge  an 
nahe  kommt;  besw.  hat  man  Absaugvorrichtungen  zum  selbstthätigen  Ent* 
fernen  der  Scherhaare  angeordnet'). 

Der  VTerwerthung  der  Scherabfälle  (Scherhaare)  durch  das  Anwalken 
ist  schon  S.  1082  gedacht  worden;  die  Scher  haare  werden  auch  noch  als  Staub- 
wolle (VelutierwoUe)  in  den  Tapetenfabriken  zur  Herstdlung  der  Samt- 
tapeten benutzt.  Um  anch  Bauhflocken,  Bürsthaare,  selbst  Lumpen  und  Filz- 
abfalle  zu  diesem  Zwecke  fein  genug  zu  zerschneiden,  hat  man  besondere 
Flockenschneid maschin en  konstruiert*). 

6.  Die  fibrige  Appretnr. 

• 

Nach  vollendetem  Scheren  werden  die  Tuche  zum  drittenmale  ge- 
neppt (pointillage ,  nopage  en  appr^t),  indem  man  sie  wieder  genau 
durchsieht,  alle  durch  das  Rauhen  und  Scheren  noch  zum  Vorscheine 
gekommenen  fremdartigen  Teile  mittels  des  Noppeisens  beseitigt.  Auch 
werden  kleine,  etwa  beim  Scheren  entstandene  L5cher  mit  der  Nadel 
und  mit  seidenem  Faden  von  eigenen  Arbeiterinnen  (Stopferinnen, 
rentrayeuses)  sorgfältig  gestopft  (rentraire,  rentrajage,  rentrage).  Die 
Stücke  werden  sodann  zusammengelegt  und  gepresst.  Nebst  dem  Pressen, 
welches  die  letzte  Arbeit  ist,  sind  aber  hier  auch  noch  zwei  andere  zur 
Appretur  gehörige  Bearbeitungen  zu  besprechen,  welche  zwar  schon  in 
früheren  Abschnitten  der  Fabrikation  vorgenommen  werden,  bisher  aber 
absichlich  übergangen  sind,  teils  weil  sie  nicht  mit  allen  Tuchen  vor- 
genommen werden  und  ihre  Stelle  in  der  Reihe  der  Zurichtungsarbeiten 
nicht  streng  bestimmt  ist;  teils  weil  ihre  Einschaltung  die  Übersichtlich- 
keit der  Darstellung  hätte  stören  können:  nämlich  das  Dekatieren  und 
das  Bürsten. 

Das  Färben  der  Tuche,  welche  im  Stücke  gefärbt  werden  sollen,  S.  1068, 
wird  gewöhnlich  entweder  nach  ganz  vollendeter  Schur  oder  vor  dem  letzten 
Schnitte  vorgenommen.  Weisse  Tuche  werden  geschwefelt  und  in  Wasser  mit 
abgezogenen  Indig  gebläut;  die  schlechtesten  aber  gekreidet,  d.  h.  in  einer 
Brühe  von  Wasser  und  geschlämmter  Kreide  bearbeitet,  so  dass  die  nach  dem 
Trocknen,  Klopfen  und  Bürsten  zurückbleibenden  Kreideteilchen  den  gelblichen 
Stich  der  Wolle  verdecken.  —  Weiss  in  den  Handel  kommende  Tuche  und  Woll- 
waren überhaupt  erlangen  eine  besonders  reine  Weisse,  und  zugleich  die  Eigen- 
schaft bei  langer  Auf bewahrung  nicht  gelb  zu  werden,  dadurdi,  dass  man  sie 
nach  dem  Schwefeln  (vor  dem  Bläuen,  sofern  dieses  beabsichtigt  wird)  durch 
ein  mit  Ammoniak  versetztes  Seifenbad  nimmt:  hierzu  werden  6  kg  Marseiller 
Seife  in  192  hg  Wasser  aufgelöst,  und  diesem  Seifenwasser  2  bis  3  kg  Salmiak- 
geist vom  Einneitsgewichte  0,90  (Ammoniakgehalt  26  Hundertt.)  zugesetat. 


»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1890,  S.  388  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1896,  299,  5  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1896,  299,  4  m.  Abb. 
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a)    Das  Dekatieren  (döoatir,  döcatissage)  ^). 

Das  Dekatieren  ist  ursprünglich  nur  angewendet  worden,  um  das 
in  den  Fabriken  durch  warmes  Pressen  mit  einem  vergänglichen  starken 
Glänze  versehene  Tuch,  vor  der  Verarbeitung  zu  Kleidern,  von  diesem 
Glänze  wieder  zu  befreien  und  dagegen  mit  einem  milden  und  dauer- 
haften Glänze  zu  versehen.  In  dieser  Beziehung  wird  davon  noch  weiter 
unten  gehandelt  werden.  Gegenwärtig  bedient  man  sich  aber  des  De- 
katierens mehr  oder  weniger  häufig  auch  in  den  Tuchfabriken  selbst, 
und  zwar  vor  Beendigung  des  Rauhens  und  Scherens.  Wenn  nämlich 
das  Tuch  aus  dem  vorletzten  Wasser  gerauht  und  geschoren ,  oder  auch 
wenn  es  zwar  schon  zum  letzten  male  gerauht,  aber  noch  nicht  fertig 
geschoren  ist;  so  wickelt  man  es,  mit  Hilfe  einer  eigenen  Maschine  (auf 
dem  Wickelbock)  straff  angespannt  auf  eine  hohle,  an  den  Enden 
offene,  120  bis  150  mm  weite,  in  der  Mantelfläche  fein  durchlöcherte 
Walze  von  Messing-  oder  Kupferblech  (Walzendekatur),  bedeckt  es 
mit  grober  Leinwand,  darüber  mit  einem  straff  herumgewundenen  breiten 
hänfenen  Gurte,  und  setzt  es  in  einem  dicht  verschlossenen  Behälter 
(Kasten,  oder  über  die  Walze  gestülpten  Hut,  der  unten  abgedichtet  ist, 
[Kastendekatur])  so  lange  der  Wirkung  von  Wasserdampf  aus,  bis 
es  ganz  von  demselben  durchdrungen  ist.  Die  Wolle  nimmt  bei  dem 
Dämpfen  einen  schönen  und  dauerhaften  Glanz  an,  den  sie  weder  durch 
Nässe  (selbst  nicht  im  Kessel  des  Färbers),  noch  durch  das  schliesslich 
folgende  Bauhen  und  Scheren  aus  dem  letzten  Wasser,  noch  durch  das 
Tragen  der  Kleider  leicht  verliert;  auch  beharrt  nachher  das  auf  der 
Oberfläche  liegende  Haar  besser  in  der  Lage  nach  dem  Striche,  so  dass 
die  Tuche  sich  nicht  rauh  tragen.  Diese  Wirkungen  entstehen  teils 
durch  die  Wärme  und  Feuchtigkeit  des  Dampfes,  teils  dadurch,  dass 
das  Tuch  während  des  Dämpfens  etwas  einläuft,  dessen  Windungen  auf 

der  Walze  sich  äusserst  scharf  anspannen  und  somit  aufeinander  drücken. 

Das  Dekatieren  wird  sowohl  in  ganzer,  als  anch  halber  Breite  der  Stücke 
ausgeführt;  in  letzterem  Falle  p^eschieht  das  Zusammenlegen  so,  dass  die  rechte 
Seite  inwendig  liegt.  Unfertige  Ware  wird  zweckmässig  für  das  Dekatieren 
in  ganzer  Breite  gewickelt,  weil  man  dann  bei  der  weiteren  Bearbeitung  nicht 
mit  dem  entstandenen  Rücken bruch  fortgesetzt  zu  kämpfen  hat.  Für  das  De- 
katieren fertiger  Ware  (abgesehen  von  Waren  mit  stark  hervortretenden 
Mustern,  welche  leicht  Moirä  ^eben)  empfiehlt  sich  die  Behandlung  in  halber 
Breite,  weil  sich  bereits  dekatierte  Ware  nicht  gut  doppeln,  bezw.  im  Bücken 
schlagen,  und  nicht  gut  zum  Versandt  zusammenlegen  lässt.  Dekatiert  man 
fertige  Ware  in  ganzer  Breite,  so  wickelt  man  die  Stücke  paarweise  (Rechtseite 
auf  Rechtseite)  auf. 

Wollblaue  Tuche  (zu  denen  die  Wolle  in  der  Waidküpe  gefärbt  wurde) 
erlangen  durch  Dekatieren  eine  abfärbende  Beschaffenheit  und  müssen  daher, 
bevor  man  ihre  Appretur  vollendet,  wieder  in  der  Walzen  Waschmaschine  mit 
Wasner  ausgewaschen  werden. 


')  Grothe,  Appretur,  S.  426  ff.  m.  Abb.  —  LObner,  Tuchfabrikation, 
Bd.  m,  S.  519  bis  587.  —  Wollensewerbe  1886,  S.  2,  17,  4,  5,  61.  —  D.  p.  J.  1885. 
57,  860;  1888,  68,  115;  1841,  82,  15;  1848,  90,  488.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.- 
Ind.  1886,  S.  71,  120,  169,  210;  1887,  S.  889;  1889,  S.  525;  1892,  S.  851;  1894, 
8.  850,  448;  1895,  8.  482. 
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Die  Dampfd«katur  kommt  mit  maacherlei  Abäadenrngen  znr 
AaBfabrnng.  So  besteht  ein  bAnfig  gebrauchtes  Verfahren  darin,  die 
Walze  ui  den  Enden  zn  scblieaseu  ond  nur  in  du  Innere  derselben  den 
Dampf  einznfSbren.  Fur  diesen  Fall  ist  es  sehr  gebrauch Uch,  die  Walze  10 
(Fig.  678l)  anfrecht  zn  stellen,  so  dass  das  Dampfrohr  d  in  den  antem 
hohlen  Zapfen  derselben  einmündet;  der  Damp^tritt  wird  dnrch  die 
Ventile  t>  geregelt.  Bei  c  ist  ein  Nieder8cblagBwaa8erableit«r  (Dampf- 
reiniger, Eondensationstopf)  angeordnet,  um  den  Dampf  thnnlitJiBt 
vom  Wasser  zu  befreien;  andemfolls  treten  im  dekatierten  Gewebe  leicht 
Wasserflecken  anf.  Figur  678  zeigt  nach  AnafQhmngsformen  der 
Zittaner  Maschinenfabrik,  in  welcher  Art  hierbei  das  obere  Ende 
der  Walze  durch  Schranbenpresse  geschlossen  wird,  wKhrend  Figur  674 
erkennen  iHsst,  wie  der  Schluss  durch  Gewichte  mit  Hebelobereetzung 
bewirkt  wiid  (An&teUungsranm  fQr  2  stehende  Kaulen  1  X  ^t^  *">  ^^ 
3  Kanlen  1  X  3.2  m).  —  Man  ftlhrt  auch  Dakatiermaschinen ') 
(s.  w.  u.)  für  fortlaufende  Arbeit  ans. 


Bei  der  Platteudekator,  die  fOr  beiondere  Zwecke  auch  in  neaerer 
Zdt  noch  Anwendung  findet*)  (Plätte),  wird  da«  Qewebe  auf  die  dnrchloehte 
mit  mehreren  LdnwandBehichtffii  bedeckte  Platte  einea  Dampfkaatens  anf- 
getafelt,  wiederum  mit  Decken  bedeckt  and  zutammenfteprewt  Ton  dem  Dampfe 
dorchdringan  lassen.  Hierbei  ist  der  infolge  de«  Schrtimpfens  im  Gewebe  ent- 
stehende Zug  nicht  so  grOBs,  wie  bei  der  Watiendekatur,  da  das  Gewebe  sich 
in  des  Lagen  leichter  nuammeniiehen  kann. 

Von  England  ans  i*t  da«  Verfahren  bekannt  geworden,  statt  mit  Dam^f  ta 
dekatieren,  die  mit  Tnch  bewickelten  Walzen  durch  4  bis  6  Stunden  in  einem 
Behälter  toII  kochendem  oder  sehr  heissen  (50  bia  90'  C.)  Wassers  einzulenken 
(Beiiiwassetdekatur,  Nasidekatur,  Kochen,  roll-boiUng).  Das  auf  dieae 
Weise  behandelte  Tuch  bekommt  einen  nicht  ganz  «o  starken  und  dauerhaften 
Glanz  als  da«  gedämpfte,  und  wird  im  Trägem  leicht  rauh;  e«  behält  aber  seine 
Wolle  länger,  während  die  Wolle  des  gedänii)ft«n  Tuches  (durch  das  Dekatieren 
in  gewissem  Grade  sptCde  geworden)  sich  frQner  abnutzen  soll.  Das  Kochen  wird 
namentlich  beim  Astrachanisieren  der  WollpltUche  (S.  679)  benutzt.  Manch- 
mal verbindet  man  beide  Behandlungen  in  der  Art,  dau  man  das  Tuch  zuerst 
dämpft  nnd  dann  sofort  auf  denselben  Walzen  in  Wasser  kocht.  (Gemischte 
Dekatur)»). 


>)  D.  R.-P.  No.  353.  —  Grothe,  Appretur,  S.  430  m.  Abb. 

'}  LObner,  a.  a.  0.,  Bd.  Hl,  S.  559.  —   Vgl.  auch  D.  p.  J.  1B35,  &7,  360; 


)  iobnei 


i.  0..  Bd.  III,  S.  563. 


Zurichtung  des  Tuches  (Bunten,  Batinieren).  1103 

b)  Das  Bürsten  (brosser,  brossage,  hrushing)  ^). 

Das  Bürsten  der  Tuche,  welches  früher  nur  dazn  diente,  um  nach 

dem  Scheren  das  Haar  wieder  im  Strich  niederzulegen,    findet  bei  den 

neueren    Bearbeitungen    eine    weit    ausgedehntere    Anwendung.      Öfters 

macht  man  mit  Bürsten  schon    nach  dem   Auswaschen  vor  der  Walke 

den  Anfiing,  um  das  Haar  in  den  F&den  des  Gewebes  aufzulockern  und 

zum  Filzen  in  der  Walke  vorzubereiten,    zugleich  auch  das  Noppen  zu 

erleichtem;    und    man    gebraucht  dabei  Bürstmaschinen,    deren  Walzen 

nieht  nur  mit  Bürsten,  sondern  zum  Teile  auch  nach  Art  der  Kratzen 

mit  Drahtzfthnen    oder  gleich  den  Rauhmaschinen    mit  Karden    besetzt 

sind,  so  dass  hiermit  ein  wirklicher  Anfang  des  Rauhens  vor  der  Walke 

stattfindet. 

Eine  einfache  zu  diesem  Zwecke  dienliche  Maschine')  enthält  zwei  lanse 
gerade,  quer  unter  dem  Tuche  liegende  Bflrsten  von  Eisendraht  (0,4  mm  dick, 
37  mm  hervorstehend  und  nicht  h&kchenartig  gebogen),  über  welche  das  Tuch 
mittels  Walzen  schnell  hingezogen  wird. 

Der  spätere  Gebrauch  von  Bürstmaschinen,  welche  bloss  Borsten- 
bürsten enthalten,  findet  teils  nach  dem  Rauhen,  teils  zwischen  und  nach 
dem  Scheren  statt,  worüber  keine  allgemein  gültige  Regel  aufgestellt 
werden  kann,  da  nach  der  Güteklasse  der  Tuche  und  nach  anderen  zu- 
fälligen Umständen  die  Wiederholungen  und  die  Zeitpunkte  des  Bürstens 
mehr  oder  weniger  der  Willkür  unterliegen. 

Die  Bürstmaschinen  (machine  ä  brosser,  hrushing  machine,  hrushing 
mUl)  *)  sind  zum  Teil  darauf  eingerichtet,  während  des  Bürstens  die  An- 
wendung des  Wasserdampfes  zu  gestatten  (Dampfbürstmaschinen), 
welcher  das  WoUhaar  erweicht,  nachgiebiger  macht  und  zugleich  eine 
ähnliche  Wirkung  auf  dasselbe  hervorbringt,  wie  das  Dekatieren.  Zu 
diesem  Ende  tritt  entweder  Wasserdampf,  durch  feine  Offnungen  eines 
quer  vor  dem  Tuche  her  liegenden  Rohres  ausströmend,  mit  der  Ober- 
fläche des  Tuches  in  Berührung;  oder  das  Tuch  ist  auf  einer  hohlen 
kupfernen  Walze  aufgerollt,  welche  rundum  eine  Menge  feiner  Löcher 
enthält,  damit  der  ins  Innere  eingeführte  Dampf  das  Tuch  durchdringt. 
Nach  Umständen  wird  aber  das  Tuch  nicht  allein  mit  Dampf  (brossäge 
k  la  vapeur),  sondern  auch  nur  mit  Wasser  benetzt  (brossage  ä  mouillä, 
sei  es  durch  vorläufiges  Einweichen  oder  durch  Daraufleiten  eines  Wasser- 
strahles in  der  Maschine  selbst),  und  trocken  (brossage  k  sec)  gebürstet. 
Im  allgemeinen  haben  die  Bürstmaschinen  Ähnlichkeit  mit  den  Rauh- 
maschinen, den  Hauptunterschied  abgerechnet,  dass  die  Bekleidung  der 
Trommel  (oder  der  zwei  daran  vorhandenen  Trommeln)  aus  steifen  Bürsten 
von  Schweinsborsten  statt  aus  Karden  besteht.  Die  Dampfbürstmaschinen 
im  besondem  gewähren  den  Vorteil,  dass  sie  dem  Tuche  eine  gewisse 
Härte,  welche  das  Dekatieren  zurückzulassen  pflegt,  benehmen;  aber  der 


^)  Orothe,  Appretur,  S.  814  ff.  m.  Abb. 
•)  D.  p.J.  1841,  80,  101. 

>)  Verb,  des  GewerbfleissYer.  1880,  S.  190,  268;  1881,  S.  284.  —   Hfllsse's 
Allg.  Masch.-Encykl.  Bd.  2.  S.  795  m.  Abb. 
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stärkere  Glanz,  welchen  sie  ihm  geben,  ist  nicht  von  Dauer,   und  man 

gebraucht  sie  daher  nicht  mehr  so  häufig  wie  früher. 

Man  giebt  der  Barstentrom mel  350  bis  500  mm  Durchmesser  und  lässt  sie 
100  bis  180  Umdrehungen  in  einer  Minute  machen,  so  dass  die  Umfangs- 
geschwindigkeit 1,8  bis.  4,7  m  für  1  Sekunde  beträgt.  Die  Geschwindigkeit,  mit 
welcher  das  Tuch  fortschreitet,  geht  von  40  bis  70  mm  auf  jeden  Trommelumlanf 
oder  67  bis  210  mm  sekundlich;  dabei  wird  der  Umkreis  der  Trommel  auf  einem 
Bogen  von  50  bis  120  Giad,  welcher  150  bis  520  «itm  misst,  von  dem  Tuche 
berührt.  —  Eine  Dampfbürstmaschine  mit  zwei  Bürstenwalzen  von  850  mm  Durch- 
messer und  1,7  m  Länge,  welche  250 mal  in  einer  Minute  umlaufen.  Terzehrt 
einschliesslich  ihre  Vorgeleges  1  Pferdestärke. 

Die  Bfirstmasohine  kann  zugleich  als  .Messmaschine,  d.  h.  so  Torgerichtet 
werden,  dass  sie  das  Längenmass  des  durchgeji^angenen  Tuches  anzeigt  >). 

In  ähnlicher  Weise  wie  Musterrauhmaschinen  hat  man  auch  Muster- 
bürstmaschinen')  (Dessiniermaschinen )  ausgeführt. 

Femer  wären  hier  kurz  noch  die  Maschinen  zum  Frisieren  oder 

Batinieren  ^)  der  V^ollgewebe  (friser,  ratiner,  onduler,  curling,  friezing, 

whirlpod,  finishing,  mtney  finisking)  zu  nennen,  welche  zur  Erzeugung  der 

auf  S.  755  abgebildeten  Zeugoberflächen  dienen. 

Das  Gewebe  wird  über  einen  nötigenfalls  durch  Dampf  geheizten  Tisch 
langsam  hinweggezogen.  Oberhalb  der  Arbeitsstelle,  wo  der  Flor  zu  ZOpfchen, 
Knötchen  u.  s.  w.  zusammengedreht  werden  soll,  schwingt  nach  bestimmten 
Regeln  eine  rauhe  (oder  auch  mit  Kautschuk  überzogene)  Gegenplatte,  deren 
Eingriff  der  Tiefe  nach  durch  Stellschrauben  geregelt  werden  kann.  Die  Schwing- 
bewegung der  Gegenplatte  hängt  von  der  zu  gebenden  Musterunff  ab,  sie  wird 
eine  geradlinige  oder  eine  kreisende  oder  irgend  eine  andere  nach  bestimmtem 
Gesetz  zusammengesetzte  sein. 

o)    Das  PresBen  (catir,  catissage,  pressing)^). 

Das  nach  yollendetem  Scheren  durch  Bürsten  gereinigte  und  ge- 
glättete Tuch  wird,  um  ihm  die  höchste  Glätte  und  ein  schönes  glän- 
zendes Ansehen  zu  erteilen,  warm  gepresst.  Die  Glanzgebung  beruht 
hierbei  auf  der  Bildsamkeit  des  Wollhaars.  Das  Wollhaar  —  als  in  der 
Hauptsache  aus  Homsubstanz  bestehend  —  wird  durch  Erwärmen  bild- 
sam gemacht,  erweicht,  wobei  auch  das  durch  die  Erwärmung  in  Dampf 
verwandelte  hygroskopische  Wasser  eine  gewisse  Rolle  mitspielt,  in  dem 
erweichten  Zustande  wird  dann  das  Wollhaar  durch  Pressen  in  die  neue 
Form  übergeführt  und  erkalten  lassen,  es  behält  dann  nach  dem  Erkalten 
seine  neue  Form  bei. 

Das  Pressen  wird  entweder  mit  den  Tuchen  im  zusammengefalteten 
Zustande  zwischen  Platten  vorgenommen  (Plattenpressen),  oder  es 
erfolgt,  indem  das  Tuch  in  einfacher  Lage  zwischen  einer  Walze  und 
dagegengespressten  Mulden  sich  befindet  (Walzenpressen,  Cjlinder- 
pressen,  Muldenpressen). 


>)  Polyt.  Centr.  1850,  S.  302. 

*)  Grothe,  Appretur,  S.  253,  321  m.  Abb.  —  Kraft,  TnchfabrikatioB, 
S.  707  m.  Abb. 

»)  Grothe,  Appretur,  S.  265  m.  Abb.  —  Kraft,  Tuchfabrikation,  S.  709 
m.  Abb. 

^)  Grothe,  Appretur,  S.  495  bis  558  m.  Abb. 


Zuricbtnng  dea  Tuchu  (Preaaeo). 
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1.  Plattenpressen.  —  Fur  das  Preisen  in  den  Plattenpressen 
wird  das  Tach  in  der  Axt  zosammengefaltet,  wie  es  In  den  Handel 
gebracht  wird;  nnd  man  legt  zwischen  die  einiGelnen  Logen  dMselben 
glatte  Bogen  von  sogenannter  Glanzpappe  (Presssp&ne ,  Tnoh- 
preiBspBne,  cartons,  presaing  boards).  Es  werden  6  bis  12  Stttck 
zugleich  in  die  Presse  gesetzt.  Über  und  unter  jedes  StOck  kommt  eine 
grobe  gewCbnlicbe  Pappe  (ein  Branddeckel),  dann  ein  Brett,  nnd 
zwischen  je  zwei  Bretter,  sowie  ganz  oben  nnd  ganz  unten,  eine  erhitzt« 
schmiedeeiserne  Platte  (Pressplatte)  von  6  bis  12  mm  Dicke  zu  liegen. 
Das  Ganze  bleibt  '/t  ^^  ^  '^^  eingepresst.  Dann  wiederholt  mau  das 
Pressen,  nachdem  man  das  Tach  so  umgelegt  hat,  dass  die  beim  ersten 
Pressen  entstandenen  BUge  nunmehr  in  der  Mitte  der  BlBtter  oder  Lagen 
sich  befinden. 

Tuche  Ton  sehr  zarten  Farben  (z.  B.  Scharlach)  werden  kalt,  ohne  An- 
wendum^  erhitzter  Platten,  eepresst  (äcatir,  äcatinB^e);  flberhaapt  wird  bei 
feinen  '^cfaen  der  Erfolg  desPreMena  mehr  durch  gelinde  Wärme  mit  oeharfem 
Drnck  ali  amgekehrt  zu  erreichen  gestrebt,  und  in  den  hydraulisofaeu  Pressen 
(welche  zn  aehr  grosier  Eraflentwickelnng  ^eeiRnet  eind)  wird  aogar  des  Öfteren 
kalt  gepreeit.  Zu  heissei  Preasen  macht  die  Tuche  kleisterig,  d.  h.  erseugt 
einen  unangenehmen  atarkea  Qlanz  von  solchem  Ansahen,  als  ob  das  Haar  zu- 
sammengeklebt wäre.  —  Zum  Einlegen  der  Presssp&ne  eind  besondere  Ein- 
spänmaachinen  in  Torachlag  gebracht  worden'). 

Die   Pressapäne    werden    zweck-  = — > 

massiger  Weise  vorgewärmt.  Figur6T5 
aeigt  eine  hierzu  dienende  Einrichtung*), 
welche  ans  12  bohlen  eiiemen  Platten 
(870  mal  HO  mm)  besteht,  auf  die  die 
SU  erwärmenden  Pressap&ne  aufgeschich- 
tet werden.  Die  Platten  p  werden  dncch 
Dampf  geheilt,  der  durch  die  eine  hohle 
Sftnie  bei  d  zngeleitet  wird  nnd  sich 
dnrch  die  Rflhreu  r  Terteilt;  das  ent- 
stehende Niederschlags  Wasser  wird  bei  c 
at^leitet 

Das  Erwärmen  der  sogenannten 
Pressplatten  findet  entweder  in  einem 
Ofen  statt  oder  in  einem  mit  Dampf  |2  bis 
4  Atm.  Überdruck)  geheizten  senkrecht 
stehenden  Kessel,  der  meist  S6  bezw. 
72  Platten  fasst.  Zum  bequemen  Be- 
schicken besw.  Entleeren  durch  ein  seit- 
liches Mannloch  sind  die  Platten  auf- 
recht stehend  in  die  Nuten  zweier  sich 
un  die  Mittelachse  des  Kessels  drehen- 
den Platten  eingeschoben.  In  neuerer 
Zeit  beizt  man  die  Platten  in  der  Presse 
seihst  entweder  dnreh  Dampf  (Dampf- 
pTflsse,  S.  HOS)  oder  durch  Elek- 
trioit&t*)- 


')  Leipz.  Mon.  f.  Teit-Ind.  1894,  S.  12;  1895,  8.  123.  —  D.  p.  J.  1885, 
387  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  21709,  23266,  24BT3. 

■]  Nach  AnsfOhrungen  der  Zittauer  Maschinen fabrik. 

■;  Leipi.  Hon.  f.  Text.-Ind.  1894,  S.  ISB.  —  D.  p.  J.  1S91,  292,  254; 
296,  ist  m.  Abb. 

Suniincli-Flaabar,  MMbtn.  T«hDOlogl<  III.  7{) 
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ZV.  Abacluiitt.. 


Zur  Erzeugung  d«s  Druckes  bedient  man  dch  entweder  starW 
Sebnubenüberaetzung  (Spindelpresse)  oder  geeigneter  Hebeltlbei^ 
Bfltcnogeii  (EniehebelpreBBen,  Exoenterprease  u.  s.  w.)  oder  des 
Wauerdrackee  (hydranlische  Presse');  letitere  Platteupressto  und 
die  verbreitetsten. 


Kgnr  676  giebt  die  Seitenonticht  einer  sog.  hydranÜBchen  Waren- 
Dampfpresae*)  wieder,  bei  welcher  der  Drack  auf  die  untere  Platt«  w  (etwa 
100  t  hm  Platten  von  800  X  600  mm  bis  &Ü0  (  bei  1800  X  000  mm)  durch  dnen 
Preuwaiaerdnick  von  S&O  bis  400  &tm.  auf  einen  entgprecfaend  f^nen  Kolben 
herroTRebracfat  wird.  Die  an  Bchieneu  lotrecht  geführten,  «ohmiedeeisemen 
PreHplatteu  p,  zwischen  welche  die  eingeapftnten  StOcke  gel^  werden,  sind 
hohl  und  dnrch  entsprechende  Enierohre  k,  welche  da«  nngehiaderte  Auf-  and 
Abbewegeu  gestatten,  mit  einer  Dampfleitung  und  einer  Wasserldtang  xer- 
bunden,  «o  dase  je  nach  Bedflrfnis  Dampf  zum  Heizen  und  kaltes  Waaeer  fflr 
daa  Abktlhlen  dnrobflietaen  kann.  Znm  bequemen  Anaheben  jeder  einielnen 
Platte  htäai  Beschicken  und  Entleeren  dient  die  HebelTorriohtang  h  mit  den 
zogen  z. 


>)  D.  p.  J.  ISS8,  1«,  253.  ~  Grothe,  a.  a.  0.,  S.  505  CT.  m.  Abb, 

*)  D.  p.  J.  1826,20,  852;  1834,54,334.-  Qroths,  a.  a.  0.,  S.  &8Sni.Abb 
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Zur  Verhütung  der.  Beschädigung  der  Pressspäne  (namentlich  durch  das 
Stossen  gegen  die  hinteren  Säulen)  hat  man  besondere  Schutzwände  an- 
geordnet^). 

Für  solche  Waren,  welche  lange  Zeit  unter  Druck  stehen  bleiben  sollen, 
hat  man,  um  in  der  Zwischenzeit  die  Wasserdruckpressen  weiter  benntsen  zu 
können,  Presswagen  gebaut,  die  mit  der  zu  pressenden  Ware  fertig  beschickt 
in  die  Presse  gefahren  werden,  dort  abgepresst  und  verkeilt  werden,  so  dass 
sie  dann  mit  den  unter  Druck  stehenden  Waren  zur  Seite  gefahren  werden 
können. 

2.  Walzenpressen  ^).  —  Bei  den  Walzenpressen  wird  dem  Tuche 
der  Glanz  dadurch  gegeben,  dass  man  es  zwischen  einer  oder  mehreren 
hohlen,  geheizten  Mulden  und  einer  bewegten,  nötigenfalls  mit  Filz  um- 
kleideten Walze  unter  Druck  hindurchgehen  lässt.  Unter  Ersparung  der 
Pressspäne  können  auf  diese  Weise  in  täglich  12  Arbeitsstunden  30  bis 
60  Stücke  und  mehr  gepresst  werden.  (Die  Leistung  ist  auch  von  der 
Dicke  der  Stoffe  und  der  zu  erzielenden  Wirkung  abhängig,  sie  beträgt 
etwa  zwischen  2  und  4  Meter  minutlich.) 


Pig  677. 

Eine  derartige  Muldenpresse  mit  2  Mulden  ist  in  Figur  677  nach  einer 
Gessner*schen  Ausführung  wiedergegeben.  Die  beiden  Pressmulden  MM^  liefen 
in  den  Hebelarmen  HH\  welche  aurch  federnde  Zugstangen  S  Terbunden  sind 
und  durch  den  Kniehebel  Z  gegen  die  Walze  C  gepresst  werden.  Zwischen  den 
Pressmulden  and  der  Walze  liegen  neusilberne,  auf  der  Gleitfläche  hochnolierte 
Pressspäne,  welche,  auf  der  Eingangsseite  an  den  Kanten  der  Mulden  be- 
festigt sind. 


*)  G.-M.  No.  44275.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind,  1895,  S.  589. 
•)  D.  p.  J.  1878,  229,  380;  ^,  400;  1884,  251,  532  m.  Abb.  —  Z.  d.  V.  d.  Ing. 
1894,  S.  676  m.  Abb. 
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Die  zu  pressende  Ware  G  kommt  Ton  dem  Bodenbrett  und  geht  in  der 
Pfeilrichtang  über  die  Spannyorrichtnng  (Stellriegel)  R^  swischen  den  Bürtten- 
walsen  B^  B  hindurch,  über  die  Dämpfvorrichtung  D  und  den  Breithalter  IT, 
zwischen  die  geheizten  Pressmulden  und  die  ebenfalls  geheizte,  umlaafende 
Walze,  welche  die  Ware  an  den  Pressmuldensp&nen  yorbeistreift.  Die  fertig 
gepresste  Ware  läuft  dann  bei  V  über  die  Abkühlvorrichtung  und  Allt  durdi 
die  Täfelvorrichtung  T  gefaltet  bei  G^  wieder  zu  Boden. 

Um  Waren  mit  starken  und  längeren  Leisten  zu  pressen,  kann  die  Ha- 
schine mit  einer  Vorrichtung  versehen  werden,  um  die  Walze  je  nach  Breite 
der  zu  pressenden  Waren  zu  verstellen,  dergestalt,  dass  die  st&rkeren  Leisten 
auf  beiden  Seiten  ungepresst  laufen.  —  Statt  der  Tafelvorrichtnng  lässt  sich 
die  Maschine  auch  mit  einer  Aufwickelvorrichtung  zum  Breitdekatieren  aus- 
rüsten. —  Bei  Betriebsstörungen  irgend  welcher  iLrt  können  die  Pressmulden 
durch  Lösen  des  Hebels  Z  sofort  von  der  Walze  abgestellt  werden,  so  dass 
das  Tuch  keine  Qlaozstellen  erhält  und  wenn  nötig  auch  zurückgezogen  werden 
kann,  ohne  dass  durch  diese  zeitweilige  Abstellung  der  vorher  ausgeübte  Druck 
irgend  welche  Änderung  erleidet.  —  Statt  zweier  Mulden  findet  man  bisweilen 
nur  eine  Mulde  verwendet,  ferner  lässt  sich  die  Bewegung  des  Tuches  durch 
die  Walze  auch  absatzweise  durchführen  (ausgeführt  bei  Trocken-  und  Dekatier- 
pressen) *),  während  andererseits  die  Plattenpressen  umgekehrt  fortlaufend  wirkend 
ausgeführt  worden  sind').  Namentlich  für  Strumpfwaren  sind  die  Plattenpressen 
mit  Excenterandruck  beliebt  (S.  1106)  >). 

Bei  dem  Kampfe  zwischen  Platten-  und  Walzenpressen  kommen  nament- 
lich folgende  Gesichtspunkte  in  Betracht  Wenn  wir  bei  der  Veredelung  der 
Gewebe  durch  Pressen  einen  gleichmässigen,  bestimmten  Glanz  hervorrufen 
wollen,  so  muss  einerseits  der  Druck  auf  die  Flächeneinheit  ein  gleichmäasiger 
und  bestimmter  sein,  andererseits  muss  die  Erweichung  durch  Erwärmung 
auf  einen  bestimmten  Wärmegrad  stattfinden  und  eine  gleichmässige  sein,  endlich 
muss  das  Gewebe  unter  Druck  erkalten,  wenn  der  volle  Glanz  (Speckglans) 
dem  Gewebe  bleiben  soll. 

In  dieser  Beziehung  erscheinen  auf  den  ersten  Augenblick  die  Walzen- 
pressen mit  Mulden  als  die  vollkommensten,  da  sie  als  durch  Dampf  geheizt, 
gleichmässig  erwärmen  können  und  auch  ein  bestimmter  Druck  gegeben  werden 
kann,  doch  sind  die  Walzenpressen  nicht  für  alle  Waren  geeignet,  da  die  Zeit- 
dauer des  Erwärmens  und  Fressens  unter  Druck  eine  geringere  ist,  so  dass 
namentlich  beim  Abkühlen  vielfach  ein  Nachheizen  durch  die  inneren  Schichten 
und  damit  ein  Nachlassen  des  Glanzes  an  der  Oberfläche  eintritt.  Es  lässt  sich 
nicht  für  alle  Warengattungen  durch  die  Walzenpressen  die  gleiche  Wirkung 
wie  vermittelst  der  Plattenpressen  erzielen,  welche  infolgedessen  noch  einen 
grossen  Teil  des  Feldes  behaupten. 

Bei  den  Plattenpressen,  wo  die  Warenstücke  eingespänt  in  erheblicher 
Anzahl  übereinander  liegen,  werden  wir  allerdings  eine  ausserordentlich  gleich- 
mässige Druckverteilnng  erzielen  können,  doch  macht  hier  die  gleich- 
massige  Erwärmung  bei  sehr  langen  Stücken  einige  Schwierigkeit  Sie  lässt 
sich  dadurch  heben,  dass  man  die  Pressspäne  sel^t  elektrisch  heizt*). 

d)  Enunpen«  —  Der  starke  Pressglanz  (cati),  welchen  das  käof- 
liche  Tuch  zeigt,  ist  die  Folge  davon,  dass  sich  das  Haar  der  Oberfläche 
durch  den  starken  und  anhaltenden,  von  der  Wärme  nntentützten  Druck, 
in  Berührung  mit  den  sehr  glatten  Pressspänen,  dicht  niedergelegt  hat. 
Auf  einer  Tuchfläche,  welche  sich  in  diesem  Zustande  befindet,  verur- 
sacht jeder  Wassertropfen  einen  matten  oder  weniger  glänzenden  Fleck; 


^)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1894,  S.  676  m.  Abb. 
')  Grothe,  Appretur,  S.  558. 
')  Grothe,  Appretur,  S.  547  m.  Abb. 

«)  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1894,  S.  156  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1894,  292,  254; 
1895,  295,  181  m.  Abb. 
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und  wird  das  Tuch  in  grösserer  Ausdehnung  durchnässt,  so  verliert  es 
nicht  nur  den  Glanz,  sondern  läuft  ein  (wird  kleiner)  —  um  desto  mehr, 
je  stärker  es  bei  den  früheren  wiederholten  Trocknungen  auf  dem  Spann- 
rahmen gereckt  worden  ist  (S.  1083).  Aus  diesem  Grunde  muss  das 
Tuch  vor  der  Verarbeitung  zu  Kleidern  einer  Behandlung  unterworfen 
(nadel fertig  gemacht)  werden,  welche  den  Pressglanz  beseitigt  und 
dem  Tuche  Gelegenheit  giebt,  so  viel  einzulaufen  (einzugehen,  ren- 
trer,  shrinking),  als  seine  Beschaffenheit  verlangt.  Man  nennt  diese 
Behandlung  das  Krumpen  oder  Krimpen  (d^catir,  d^catissage,  »ArtitAnny) 
und  unterscheidet  zwei  Ausführungsarten  derselben,  nämlich  die  Wasser- 
krumpe  und  die  Dampfkrumpe. 

Die  Wasserkrumpe  (das  Glanzabziehen)  besteht  darin,  dass 
man  entweder  das  Tuch  in  Wasser  eintaucht  und  es  auf  dem  Rahmen 
massig  angespannt  (ohne  es  gewaltsam  zu  recken)  wieder  trocknen  lässt; 
oder  es  mit  nassen  Tüchern  schichtet  und  so  befeuchtet  presst.  Hiemach 
bleibt  dem  Tuche  nur  derjenige  Glanz,  welcher  der  Wolle  von  Natur 
oder  zufolge  des  Dekatierens  bei  der  Zurichtung  eigen  ist.  —  Bei  der 
Dampfkrumpe  (dem  Dekatieren,  döcatissage  ä  la  vapeur,  steaming)^) 
wird  das  Tuch  auf  der  sogenannten  Dekatiermaschine  (döcatissoir, 
table  k  d^catir)  mit  Wasserdampf  getränkt  und  zugleich  (ohne  Press- 
späne) gepresst,  wodurch  das  Haar  sich  glatt  und  dauerhaft  niederlegt, 
tmd  ein  der  Nässe  völlig  widerstehender  künstlicher  Glanz  (appr^t  in- 
destructible)  hervorgeht. 


Fig.  678 


Die  einfachste  Vorrichtung  dieser  Art  ist  der  sog.  Dekatiertiscb.  Man 
▼ersteht  darunter  einen  flach  gewölbten  Metallkasten,  durch  dessen  durch- 
löcherten  Deckel   der   Dampf  gegen   ein   Kissen    von   mehreren   Gewebelagen 

^)  Kunst-  und  Gewerbeblatt,  Jahrg.  1832.  S.  615;  1886,  S.  461;  1837,  S.  337; 
1840,  S.  354;  1841,  S.  761;  1842,  S.  60.  —  Brevets,  XXII,  231;  XXIX,  92.  — 
Brevets  1844,  X,  195;  XX,  149.  —  G^nie  ind.,  V,  87.  —  Polyt.  Centr.  1851,  S.  517.— 
Lobner,  Tnchfabrikation ,  Bd.  III,  S.  573  bis  587.—  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind. 
1887,  S.  623  m.  Abb. 
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strömt,  welches  so  den  Dampf  gleichmftssig  yerteilt.  Das  Tuch  wird  mit  der 
rechten  Seite  über  dieses  Kissen  hinweggezogen  und  erhält  dadurch  die  anim 
Dekatieren  nötige  Feuchtigkeit.  —  Eine  ähnliche  Einrichtung  ist  die  sog.  Dudel, 
welche  zum  Dämpfen,  Trocknen  und  Lustrieren  leichterer  Stoffe  im  rohen  Zu- 
stande oder  in  halbfertiger  Zurichtung  verwendet  wird.  Das  Gewebe  wird  durch 
einen  Dämpfkasten,  welcher  durch  2  durchlöcherte  Eupferrohre  (Dudelrohre) 
mit  Dampf  gespeist  wird,  hindurchgezogen,  sodann  mittek  einer  polierten,  sich 
drehenden  Trockentrommel  getrocknet  und  auf  eine  dagegen  gepre88te  Walze 
aufgewickelt.  —  Läset  man  die  Trockentrommel  feststehen  und  spannt  das 
Gewebe  g  durch  eine  Spannvorrichtung  9  (Fig.  678),  so  kann  man  nach  dem 
Dämpfen  in  dem  Dämpf  kästen  d  das  Gewebe  glätten  (Finish-Maschine) 
(Raumbedarf  bei  1  m  Warenbreite  2,2  mal  1,85  m). 

Der  Dämpfvorrichtungen  kann  man  sich  bedienen,  um  Belief muster 
auf  wollenen  Stoffen  hervorzubringen.  So  legt  man  z.  B.  auf  die  siebartig 
durchlöcherte  Kupferplatte  des  Dampfkastens  zunächst  den  Stoff  in  einfacher 
Schicht  ausgebreitet,  dar&ber  eine  mit  beliebiger  Zeichnung  vertieft  gravierte 
oder  auch  durchbrochene  Metallplatte,  ferner  einen  Bogen  Pappe,  eine  mehr- 
fache Lage  dicken  Zeuges  zum  Zusammenbalten  des  Dampfes,  endlich  eine 
starke  Holztafel.  Nachdem  alle  diese  Teile  scharf  zusammengepreest  sind, 
dringt  der  Dampf  in  den  Stoff  und  schwellt  die  den  Vertiefungen  oder  Offnungen 
der  Musterplatte  entsprechenden  Stellen  (da  diese  keinem  Drucke  unterliegen) 
an.  Die  auf  solche  Weise  hervorgebrachten  Muster  sind  so  dauerhaft,  dass 
man,  ohne  sie  zu  beeinträchtigen,  den  Stoff  nötigenfalls  noch  färben  kann.  — 
Eine  andere  Einrichtung^)  besteht  darin,  eine  gepresste,  ausgeschnittene  oder 
geflochtene  Metallschablone  zwischen  das  auf  den  Dekatiercy linder  zu  wickelnde 
Tuch  mit  aufzuwickeln ;  während  des  Dekatierens  wird  infolge  des  entstehenden 
Druckes  (S.  1101)  das  Muster  in  daa  Tuch  eingepresst. 

Zum  Schluss  werden  bei  vielen  Geweben  noch  Fehler  auszamerzen 
sein.  Bezüglich  dieser  Ausbesserungsarbeiten ,  bezw.  der  Vermeidung 
von  Fehlern   möge  auf  die  antenbezeichneten  Quellen    verwiesen  sein^. 


B.    Znrichtung  der  Eammwolizeuge  ^). 

Aaf  die  Benennung  der  verschiedenen  Kammwolizeuge  und  auf  die 
zu  ihrer  Fertigstellung  benutzten  Zurichtungsarbeiten  ist  schon  früher 
eingegangen  worden  (S.  760  bis  769).  Die  Zurichtung  der  mit  Kamm- 
wolle gemischten  Stoffe  unterscheidet  sich  nicht  allzusehr  von  der  der 
reinen  Kamm  Wollstoffe,  die  vorhandenen  Unterschiede  liegen  wesentlich 
in  den  Erfordernissen  der  Färberei.  Es  genügt  deshalb,  wenn  jetzt  nur 
noch  auf  die  bislang  nicht  beschriebenen  Maschinen  hingewiesen  wird. 

Als  eine  Zurichtung,  bei  welcher  alle  Teil  Verrichtung  der  Woll- 
zurichtung zur  Anwendung  kommen,  soll  die  der  Orleans  (S.  763),  d.  i. 
halbwollener  Gewebe  aus  gezwirnter  Baumwollkette  und  einfachem  Kamm- 


«)  G.-M.  No.  45572.  —  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1895.  S.  588. 

*)  Das  Debarieren  (Eletouchieren  von  Streifen,  Banden  und  sonstigen 
Unregelmässigkeiten  in  Geweben)  in  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1895,  8.  581.  — 
Knorr,  Die  Fehler  in  den  Geweben  unter  Berücksichtigung  der  dabei  mit- 
wirkenpen  Werkzeuge  und  Gebrauchsarten.    Chemnitz,  Pocke,  1895. 

')  Grothe,  Appretur,  S.  814  ff.  —  Meissner,  Appreturmaachinen,  S.  57.  — 
Musterseitung,  1871,  S.  100  und  213;  1876,  S.  305.  —  Appretur  der  Greiz-Geraer 
Stoffe  in  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1892,  S.  202. 
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wollschoSB,  herausgehoben  werden ').  Vom  Webstuhle  gelangt  die  Ware 
nrnftohst  zum  Sengen  (S.  1080),  hierauf  wird  sie  gekreppt  (s.  w.  u.}, 
anf  hohle  Kupfenralzen  gewickelt  und  gedämpft  (S.  1002,  8  bis  10  tG- 
nnten  bei  3  bis  4  Atm.);  nach  dem  D&rapfen  aosgektlhlt  und  meist 
nochmals  gesengt  and  ohne  Walzendruck  gekreppt,  nach  gebSrigem  Kahlen 
ist  die  Ware  fertig  zum  F&rben.  Nach  dem  Farben  und  Waschen  folgt 
AnsBchlendem  und  Trocknen.  Stücke,  welche  in  nicht  za  empfindlichen 
Farben  geerbt  sind,  werden  anf  der  Lfistriermaschine  oder  Finish- 
Maschine  (S.  1110)  Instriert;  den  Schluss  macht  das  Pressen  (S.  1104). 
Die  TonchiedeneD  hygrosk epischen  Eigenschaften  der  Baumwolle  und  Wolle 
brinBeu,  wenn  die  halbwollenen  Stoffe  nnr  auf  gewöhnliche  Weiae  gewaschen 
werden,  ein  nnregelmBsiiges  ZnummenBchminpfen  durch  ungleichartiges 
Znaammeniiehen  herror,  so  daas  nach  dem  Trocknen  die  Zeuge  ein  gerunzeltee 
Anwehen  bekommen.  Des  Krappen,  Kreppen  (Crabben,  fraStitig)  tct' 
hindert  nun  die  Bildung  eines  derartig  krauien  oder  geruncetten  Zustandea, 
indem  das  WOBohen  im  gespannten  Znatande  auf  der  Erappmaschine, 
Kreppmaiehine  {Crabbmaaehine)  unter  Benutanng  von  heisser  Sodalauge 
and  heinem  Wawer  Torgenommen  wird. 


DieErappmaschinen  bestehen  ans  1  bis  3  Kästen  (  mit  den  betreffenden 
faeiaaen  Flflatigkeit«n  (erwBrmt  durch  Dampfheitrohre),  Ober  welchen  je  ein  Paar 
Waisen  gelagert  sind  <  Fig.  679  nach  AusfDhning  derZitianer  Hao^hinenfabrik). 
wahrend  die  untere  Walze  u  (300  bis  500  mm  Dchm.  bei  Eisen,  350  bis  100  mni 
Dchm.  bei  Holz)  angetrieben  wird,  wobei  aber  wegen  der  nötigen  Umkehrungen 


>)  Meissner,  a.  ti.  0.,  S.  59.  —  Orothe,  Appretur,  3.  818. 
■)  Hommel-EJiecht,  E^rberei  and  Bleicherei,  3.  78.  —  Meisan 
"  J8  m.  Abb.  —  D.  p.  J.  1872,  904,  31;  1877,  226,  SG 
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Wendegetriebe  Torg-eBehen  Bind,  wird  die  obere  Walie  o  bei  Bedarf  gfgrA  dir 
untere  nngepreett,  und  i«t  »ie  zu  diesem  Zwpcke  senkrecht  gefuhrtj  vor  nsd  it 
jedem  Troge  sind  ferner  Leitwalzen  t  Uu»  Hol?  oder  Messing)  TorKetehen.  Von 
and  hinten  sind  die  Ma^hinen  mit  Abwickel-,  bezw.  AuFdockTorriehtuDg  o  niui  i 
an^erSslet. 

Die  mit  1  oder  2  Fiiar  Rolxnalxen  anegefilbrten  Haichinen  weiden  *i<l- 
fftcb  aJn  Brennböcke  beaeichnet. 

Daä  Krappen  selbst  wird  verschied  entlieh  ausgeführt,  häafig  x.  B.  in  fdl- 
geader  Art.  Von  der  gebremsten  Abwickelwalee  a  wird  zuent  da«  Zeag  g  Qtw 
die  Leitwalzcn  des  mit  kochender  Sodalaoge  gefüllten  Brennkasti^na  t,  gr- 
fQhrt  nnd  ohne  Presawalze  auf  u,  aufgewickelt;  «,  watet  hierbei  in  der  Iftng«; 
sodann  erfolgt  die  Abwickelung  von  iii  auf  die  Walze  Ug,  jedoch  bei  aufgepra»trt 
Drnckwalze  u,  und  durch  das  kochende  Wasser  in  t(  hindurch;  ichlieniich 
wird  da£  so  behandelte  Gewebe  von  u,  über  Spannat&be  und  AuBbreitTorricbtung 
hinweg  ge;cogen  und  auf  die  Walte  bei  z  aufgen-i ekelt,  —  Bei  den  druifacbn 
Krappniagchinen  ist  der  mittelste  Trog  mit  Wasser  gefilllt,  der  t.  und  3  Twe 
mit  Sodalauge,  und  es  arbeiten  abwechselnd  der  1.  und  2.  und  der  £.  unä 
3.  Trog  zusammen.  --  Raumbedarf  einer  3  fachen  Krappuiasehine  AhOU  am  n«l 
1600  +  Warenbreite  bei  2200  Hebe;  bei  2  Walieupaaren  verringert  «eh  die 
Länge  auf  aSOO,  bei   1   Paar  auf  2000  mm. 

Die  Greiz -Geraer  Kammfiarniitoffe  erhalten  meist  folgende  Zr 
richtung').  Nach  dem  Sengen  und  Waschen  (auf  Kieitwaachmoscbinen]  kamnl 
die  Ware  ein  Kweites  Mal  snm  Sengen,  womit  leichte  Stoffe  schon  zur  FwM 
fertig  sind,  während  schwere  Stoffe,  z.  B.  WintermEjitelstoffe.  Herren -Antotcs- 
und  Hosenstoffe  nach  dem  zweiten  Sengen  noch  auf  der  Crabbingmoschine  fU 
dos  Dämpfen  vorbereitet  werden,  welches  auf  umlaufenden,  kupfernen  odu 
eisernen  IJ&mpftrommeln  erfolgt.  Nauh  der  Farbe,  dem  Spülen  und  SchleodtTD 
wird  die  JCurichtuug  vollendet  durch  Gummieren,  älandem,  Scheren.  Doppln 
und  Preaaeo  (meist  in  Platten  pressen  mit  warmen  S^nen).  —  Schwärt  ^jefÜbt« 
Kammgarnstoffe  dämpft  man  nach  der  Farbe  und  Wasche  im  nassen  ZnstuiJt 
nochmals,  worauf  sie,  wie  angegeben,  weiter  behandelt  werden. 

Die  sog.  Jacquards-Damenkleiderstoffu'l  ILaetings.  Soleil  a.  dgM 
werden  nach  dem  Gummieren  vom  Glander  weg  vorgepres»t,  dekatiert,  wJMlf 
umgerollt  und   dabei  gemopst   (durch  Durchziehen   duroh  eine  schnmle  [ 
Vorrichtung),  auf  der  Walze  dann  erkalten  lassen  und  hierauf  fertig  g 
Waren,   die  mehr  weich  ausfallen  sollen,  bezw.  die  beim  Gummier« 
hart  werden,  wie  z.  B.  alli"  CrEpes  und  andere  Zwirn  waren,  werden  nicbtl 
gepreest,   sondern   vom   Glander   weg  gemopst,   dabei   auf  Walzen  geroUt|l 
erkalten  gelassen,  worauf  das  Fertigpressen  erfolgt.  —  Croises  dekaAJart'ff 
gleich  vom  Glander  weg,  mop»it  sie   wie  oben   angegeben  und  bringt  ma 
tarn  Parti  gpreasen. 

Dm  bei  feinen  K am m gar n-Herrenst offen  einen  feinen  Griff  t 
schonen  „Lüster"  zu  erzielen,  mit  gleichmtUsigcr  Glätte  und  ohne  Srtlebe.  *ir) 
in  folgender  Weise  verfahren*):  Nach  dem  Noppen,  Stopfen  und  dgl.  wird  d)( 
Ware  auf  einer  Breitwoschroaschine  (mit  Tatgkemseife  und  etwas  Ammonitk- 
Soda)  ausgewaschen,  auf  einer  Breitscbleudermaschine  ausgeechleuderl,  ger&bait, 
getrocknet  und  rechte  gesengt.  Hiernach  folgt  ein  nochmaliges  AonwoMbsii 
oder  da  klein  wenig  Walke  und  zwar  meist  auf  einer  Hammerwalke  (um  di* 
Weichheit  der  Stot^  möglichst  zu  wahren)  mit  daranreihendem  Spülen  (»"1 
ein  er  Breit  wasch  maschinell  hieraaf  Ausschleudern  auf  einer  naitereebtenSchtendv- 
mascliine,  Hahmen,  Trocknen  oder,  falls  notwendig,  «chwuches  Rauhen.  Null 
dem  Rahmen  und  Trocknen  läast  man  die  Ware  entweder  durch  eine  Sni- 
maschine  oder  man  schert  einen  oder  zwei  Schnitt  auf  einer  li&ngnchcnnaaelriM. 
je  nachdem   die  Musterung  es   erfordert.     Nun   folgt   dos   Pressen,   wobei  mll 


'1  Leipi 
•)  Leipi 
•)  Leip« 


Hon.  f.  Text.-Ind.  1893.  S.  208. 
Mon.  f.  T«t.-Ind.  1863.  S.  517. 
Mon.  f.  Teil.-Ind,  1892,  S.  32. 


ZurichtoBg  wollener  Strümpfe.  1113 

stüokfarbigen  Kammgarnstoffen  meist  eine  stärkere  Presse,  als  den  in  Strähnen 
oder  Bobinen  geförbten  Kammgarnstoffen  giebt.  Nach  dem  Pressen  wird  die 
obere  Seite  der  Ware  etwas  abgedämpft  und  die  Ware  dann  auf  der  Crabbing- 
maschine  behandelt.  Nach  dem  Abwickeln  spfllt  man  (nötigenfalls  mit  einer 
Walkerdelösnng)  rein.  Hierauf  folgt  bei  den  stückfarbigen  Stoffen  das  F&rben, 
woran  sich  wieder  Waschen,  Schlendern,  Rahmen  und  Trocknen  und  geforderten 
Falls  Sengen  oder  Scheren  reiht.  Zum  Schluss  wird  etwas  abgedämpft  und 
gepresst.  —  Bei  leichteren  und  schwammigeren  Kammgarnstoffen  wird  wohl, 
um  einen  festeren  Griff  su  erzielen,  die  untere  Seite  mit  einer  Gelatinelösung 
getränkt  (auf  einer  Gummiermaschine),  was  dann  vor  dem  Pressen  geschieht. 


Anhang  zur  dritten  Abteilung:  Zurichtung  wollener  Strflmpfe. 

Wenn  auch  seit  Einführung  der  Maschinenstrickerei  die  Nachfrage  nach 

gewalkten  Strümpfen  immer  mehr  abgenommen  hat,  so  giebt  es  doch  noch 
regenden  (z.  B.  Schlesien),  wo  besonders  von  der  ländlichen  Bevölkerung  noch 
mit  Vorliebe  gewalkte  Strümpfe  begehrt  und  getragen  werden,  weshalb  ein 
kurzer  Hinweis  auf  deren  Zurichtung')  gerechtfertigt  erscheint. 

Das  Walken  der  wollenen  Striimpfe  findet  in  einer  Kurbel-  oder  Hammer- 
walke statt,  unter  Zugabe  von  aufgelöster  Seife  (nötigenfalls  etwas  Soda).  Unter 
abwechselndem  Öffnen  der  Abflusslöcher  und  Zugeben  frischer  Walkflüssigkeit 
arbeitet  man  so  lange  fort,  bis  die  Strümpfe  sich  rein  von  Schmutz  zeigen  (die 
Seife  weiss  schäumt)  und  der  gewünschte  Grad  der  Verfilzung  sich  ergeben  hat. 
Nach  beendigtem  Walken  werden  die  Strümpfe  in  die  Schleudermaschine 
(Cen  tri  fuge)  gegeben,  ohne  dass  man  sie  mit  Wasser  ganz  rein  gespült  hat 
(um  ein  weiches  Anfühlen  zu  bewahren,  lässt  man  den  Strümpfen  einen  gewissen 
Seifen  rückstand). 

Gerauht  werden  die  Strümpfe,  jedes  Stück  einzeln,  entweder  mit  Hand- 
karden, Über  einen  Tisch  gelegt,  oder  aber  indem  man  sie  gegen  die  Trommel 
einer  Rauhmaschine  hält'). 

Sind  buntfarbige  Strümpfe  mit  weissem  Garn  gemustert,  oder  hat  man 
ihnen  einen  weissen  Anfang  und  Spitze  gegeben  und  das  weisse  Garn  ist  beim 
Walken  von  der  Hauptfarbe  der  Strümpfe  irgendwie  beschmutzt  worden,  so 
bleicht  man  sie,  wie  jede  andere  wollene  Ware,  im  Schwefelkasten.  Dae 
Trocknen  wird  dann  in  mancherlei  Art  und  Weise  vorgenommen. 

Zum  Scheren  der  Strümpfe  bedient  man  sich  gewöhnlich  einer  kleineren 
Schermaschine.  Die  Strümpfe  werden  dabei  unter  dem  Schneidzeuge  mit 
Hand  hindurch  bewegt. 

Will  man  den  Strümpfen  auch  noch  Glätte  und  Glanz  verleihen,  so  werden 
sie  in  Plattenpressen  (Ezcenterpressen  u.  s.  w.,  S.  1106)  gepresst.  Sie 
werden  zu  diesem  Behnfe  leicht  befeuchtet,  in  einzelnen  Lagen  zwischen  die 
Pressspäne  gebracht,  dabei  so  geordnet,  dass  sie  dicht  nebeneinander  zu  liegen 
kommen,  ohne  jedoch  sich  zu  berühren.  Soll  der  Glanz  ein  hoher  sein,  so  lässt 
man  die  Presse  unter  Druck  erkalten. 

Das  Formen  (hoarding)  nicht  gepresster  Ware  ist  bereits  S.  951  andeutungs- 
weise besprochen  worden.  Die  betreffenden  Gebrauchsgegenstände  werden  an- 
gefeuchtet über  Formbretter  von  entsprechender  Gestalt  gezogen  und  gespannt 
getrocknet. 


1)  Leipz.  Mon.  f.  Text.-lnd.  1893,  S.  298. 

')  Besonders  hierfür  gebaute  Rauhmaschine  vgl.  Leipz.  Mon.  f.  Text.-lnd. 
1896,  S  15;  D.  R.-P.  Nr.  8956f. 
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Vierte  Abteilang. 

Zurichtung  der  Seidenstoffe  0. 

A.    Gkmsseidene  StofliB. 

Viele,  namentlich  die  schwereren  Seidenzenge  sind  in  dem  Zustande, 
wie  sie  yom  Webstuhl  kommen,  fertige  Ware;  sie  werden  nur  zusammen- 
gelegt und  in  einer  Presse  glattgepresst,  wobei  man  oft,  wie  beim  Pressen 
des  Tuches  Pressspäne  zwischen  die  Lagen  des  Zeuges  schichtet  und 
erwärmte  Metallplatten  zu  Hilfe  nimmt,  um  einen  grossem  Glanz  zu  er- 
zeugen. Die  natürliche  Schönheit  der  Seide  und  die  Vollkommenheit  der 
Weberei  macht  ihre  Zierde  aus.  Eine  eigentliche  Appretur  findet  jedoch 
in  gewissen  Fällen  statt.  So  werden  leichte  Taffte  und  Atlasse  u.  s.  w. 
einseitig  (auf  der  unrechten  oder  linken  Seite)  mit  Anstrich  (aus  Leim, 
Gelatine,  Dextrin,  Traganth-  und  arabischem  Gummi,  Harz-  und 
anderer  Seife,  weingeistigen  Kopal  und  Kolophoniumlösungen,  Paraffin, 
Wachs  und  dgl.)  yersehen  und  dann  getrocknet.  Zu  diesem  Gum- 
mieren (moniller,  mouiUage)  dient  vielfoch  ein  Walzwerk  mit  zwei 
Metallwalzen,  von  welchen  die  untere  mit  Leinwand,  Kautschuk  u.  s.  w. 
umkleidet  ist  und  in  den  Trog  taucht,  woraus  er  die  Flüssigkeit  an  den 
durchgehenden  Stoff  mitteilt.  Man  lässt  die  appretierten  (gununierten) 
Zeuge  nachher  durch  einen  Glander  mit  geheizter  Metallwalze  gehen,  um 
ihren  Glanz  zu  erhöhen  und  die  lockere  Beschaffenheit  des  Gewebes  zu 
verdecken  (Cylindrieren,  lustrage)  ^).  —  Eine  eigentümliche  Art  des 
Glättens  (polir)  ist  in  einer  Maschine  durch  Streichen  mit  feinpolierten 
Blättern  von  Stahlblech  ausgeführt  worden.  Andererseits  hat  man  für 
yerschiedene  Stoffe  das  Scheren  auf  einer  Langschermaschine  (S.  1097) 
zur  Anwendung  gebracht,  und  eben  diese  Maschine  auch  zum  Auf- 
schneiden des  Samtes  gebraucht 

Das  Moirieren  oder  Wässern,  welches  bei  schwerem  Tafft,  Gros 
de  Naples  u.  s.  w.  gebräuchlich  ist,  besteht  darin,  dass  man  den  Stoff 
mit  Wasser  besprengt,  halb  abtrocknen  lässt  und  dann  heiss  presst  oder 
cjlindriert.  Hienron  muss  diejenige  Moirierung,  welche  in  einer  Art 
Gaze  schon  beim  Weben  durch  Anwendung  einer  auf  eigentümliche  Weise 
filierten  Seide  entsteht  (S.  445),  unterschieden  werden. 

Über  das  Moirieren  ist  S.  1054  nachzusehen.  Wenn  da«  dazu  gebraochte 
Walswerk  eine  geheizte  metallene  and  eine  (nicht  heizbare)  Papierwi^e  enthält, 
80  bekommt  der  doppeltliegend  dorchgehende  Stoff  auf  der  Hälfte,  welche  mit 
dem  heisaen  Cy linder  in  Berührung  war,  eine  schönere  Wässerung  als  auf  der 
anderen.    Um  diese  Ungleichheit  su  yermeiden,  rerwendet  man  zwei  geheizte 


*)  W.  Feldges,  Anleitung  zur  Kenntnis  der  Seidenstoffe.    Crefeld  1868.  — 
Grothe,  Appretur,  S.  805  ff.  —  Herzfeld,  die  Praxis  der  Färberei.   Berlin  1893. 

—  Knecht,  Rawson  und  LOwenthal,  Handbuch  der  Färberei.   Berlin  1895. 

—  Steinbeck,  Bleichen  und  Färben  der  Seide  »und  Halbseide  in  Strang  und 
Stück.    BerHn  1895. 

')  D.  p.  J.  1860,  156,  99.  —  Polyt.  Centr.  1860,  S.  1170. 
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Metallwalzen  ^).  Moirierung  in  Streifen  oder  beliebigen  Mustern  mit  dazwisofaen 
li^enden  nicht  moirierten  Teilen  (moire  ä  räserves),  ja  sogar  grosse  moirierte 
Blumen  auf  nicht  moiriertem  Grunde  (moire  k  fleurs)  erhält  man,  wenn  die 
Oberwalze  entsprechende  Vertiefungen  enthält,  so  dass  sie  an  den  Stellen, 
welche  ohne  Moirierung  bleiben  sollen,  keinen  Druck  ausübt.  —  Zum  gewöhn- 
lichen Moirieren  kann  statt  des  Walzwerkes  auch  eine  kräftige  Mango  gebraucht 
werden,  oder  ein  Mittelding  zwischen  dieser  und  dem  Glander,  wobei  eine  mit 
dem  Stoffe  bewickelte  Walze  auf  einer  Tafel  und  nebst  dieser  zwischen  zwei 
dicken  gusseisemen  Walzen  liegt,  durch  deren  Umdrehung  die  Wickelwalze 
um  sich  selbst  gedreht,  die  Tafel  aber  hin  und  her  geführt  wird.  -^  Zur  Hervor- 
bringung  einer  Moirierung  mit  verschiedenartigen  unregelmässigen  Figuren 
(moir^  antique)  ist  ein  Apparat')  angegeben,  in  welchem  der  Stoff  doppelt  zu- 
sammengele^  und,  um  Verschiebung  zu  hindern,  an  den  Bändern  mit  weiten 
Stichen  genäht  —  angespannt  über  zwei  quer  unter  ihm  und  dicht  neben- 
einander liegende  Leisten  oder  Schienen  weggezogen  wird,  während  letztere  in 
entgegengesetzten  Richtungen  nach  ihrer  Länge  hin  und  her  verschoben  werden : 
indem  diese  Leisten  mit  beliebigen  abgerundeten  ErhOhnngen  versehen  sind, 
bewirken  sie  ein  mannigfaltiges  geringes  Verschieben  der  Fäden  in  dem  Zeuge, 
das  schliesslich  cylindriert  wird. 

Auf  manchen  Zeugen  (Samt,  Oros  de  Naples)  werden  zuweilen 
Muster  verschiedener  Art  eingepresst,  welches  Verfahren  den  Namen 
Pressen  oder  Gaufrieren  führt  (S.  769,  1056).  Man  kann  dazu  ver- 
tieft grravierte  Metallplatlen  anwenden,  welche  man  erwärmt  mittels 
einer  Presse  auf  dem  Zeuge  abdruckt.  Meist  erreicht  man  diesen  Zweck 
durch  ein  Walzwerk,  welches  gänzlich  einem  Glander  mit  zwei  Walzen 
gleicht,  mit  dem  einzigen  Unterschiede,  dass  die  Metallwalze  graviert  ist. 
In  der  Papier  walze  drückt  sich  das  Muster  von  selbst  bei  dem  Gange 
der  Machine  ab.  Da  indessen  dieses  Verfahren,  durch  das  Erfordernis 
einer  besonderen  Walze  für  jedes  andere  Muster,  sehr  kostspielig  ist,  so 
hat  man  es  häufig  dahin  abgeändert,  dass  man  stets  die  nämliche  Walze 
gebraucht,  dieselbe  glatt  lässt,  aber  zum  Gebrauch  mit  auszuwechselnden 
gravierten  oder  verziert  gegossenen  Metallplatten,  ja  sogar  mit  dünner 
fester  Pappe,  worin  die  Zeichnung  ausgeschnitten  ist,  umkleidet.  Doch 
ist  die  Anwendung  einer  mit  Pappe  bekleideten  Walze  nur  für  dicke 
und  weiche  Stoffe  geeignet;  ebenso  der  Gebrauch  hölzerner  gravierter 
Walzen,  deren  man  sich  zuweilen  bediente.  —  Das  Kreppen  ist  eine 
Art  Zurichtung,  welche  unter  allen  Seidenstoffen  ganz  allein  den  Krepp 
betrifft,  und  von  der  schon  weiter  oben  das  Nötige  angeführt  wurde.  — 
Das  Färben  und  Drucken  seidener  Zeuge  wird  hier  nur  der  Voll- 
ständigkeit wegen  genannt. 

Das  StrahlungsvermOgen  der  Kleiderstoffe  ist  in  neuerer  Zeit  ziffern- 
gemäss  festgestellt  worden').  Es  werden  bei  einer  Luftwärme  von  15°  C.  von 
1  qm  Oberfläche  für  1°  Wärmeunterschied  stündlich  ausgestrahlt  von  Seidenstoff 
3,46  Kalorien,  von  appretierter  Baumwolle  3,65,  von  Waschleder  3,97,  von 
Sommerkam mgam  4,11  (von  Russ  4,16),  von  gewaschener  Baumwolle  4,25,  von 
Wollflanell  4,51,  von  seidenem  Tricot  4,53,  von  baumwollenem  4,53,  von  wol- 
lenem Tricot  4,58  Kalorien. 


^)  Ganswindt,  Handbuch  der  Färberei.    Weimar  1889.    S.  474  m.  Abb. 

*)  Brevets  1844,  T.  23,  p.  162. 

»)  Hann.  Gewerbeblatt  1895,  S.  52.  —  Archiv  f.  Hygiene,  Bd.  XVIL 


1116  XV.  Abschnitt. 

B.  Halbseidene  Stoffe'). 

Hierbei  bat  man  wiederum  zu  unterscheiden,  ob  Seide  mit  Baumwolle  oder 
mit  Wolle  gemischt  ist;  Seide  mit  Baumwolle  und  Wolle  kommt  seltener  vor. 

Das  Färben  nach  dem  Weben  (Färberei  im  StQck)  ermöglicht,  dass 
dem  wechselnden  Sinne  der  Mode  von  seiten  des  Fabrikanten  besser  und  rascher 
entsprochen  werden  kann,  als  dies  bei  der  Färberei  im  Garn  und  nachfolgendem 
Weben  der  Ware  der  Fall  ist.  Aach  ist  die  Webefähigkeit  der  noch  nicht  ent- 
hasteten  Seide  grOsser  als  die  der  gekochten,  so  dass  an  &ide  gespart  werden  kann. 

Stücke,  welche  Seide  mit  Baumwolle  enthalten,  werden  meist  zunächst 
auf  einer  Gassengmaschine  (S.  1033)  gesengt,  dann  entschält  oder  entbastet*) 
(S.  451)  und  gefärbt.  Gefärbt  wird  entweder  in  dem  Jigger  (oder  Auf  Setz- 
kasten) oder  lose  über  dem  Haspel.  Das  Färben  im  Jigger  geschieht  in 
breitem  Zustande;  das  Gewebe  wickelt  sich  von  einer  gebremsten  Abwickelwalze 
ab,  läuft  Über  Leitwalzen  durch  einen  mit  Farbflotte  angefüllten  Kasten  und 
wird  wieder  aufgerollt.  Ab-  und  Aufwickelwalze  sind  mit  Wendegetrieben  (für 
Vor-  und  Rückwärtsgang)  eingerichtet,  da  das  Durchfärben  der  Gewebe  mehi> 
mals  nacheinander  wiederholt  wird.  Nach  dem  Spülen  und  Ausschleudern  (auf 
Breitschleudermaschinen)  folgt  das  Trocknen  (in  der  Hänge  oder  Trockeaikasten 
oder  auf  Trocken-  und  Span nm aschinen)  und  das  Putzen.  —  Ist  beim  Ent- 
schälen die  Ware  nicht  vollständig  von  der  Seifenlösung  befreit  worden,  so 
zeigen  sich  nach  dem  Trocknen  fettglänzende  Stellen,  welche  durch  ein  Über- 
fahren mit  einem  in  Benzin  getauchten  Schwamm  (Putzen)  beseitigt  bezw.  Tcr- 
wasohen  werden.  Häufig  wird  dem  Benzin  ein  Zusatz  von  Fett  (auch  Ol  oder 
Paraffin)  gegeben,  welcher  gleichmässig  verteilt  dem  Stoffe  einen  entsprechenden 
Glanz  yerleiht. 

Für  helle  Farben  geht  dem  Färben  das  Bleichen  (mittels  Wasserstoff- 
soperozyds,  Natriumsuperozyds  u.  s.  w.)  voraus.  Beim  Färben  kommt  in  Be- 
tracht, ob  die  Farbe  der  Baumwolle  mit  jener  der  Seide  übereinstimmen  soll 
SGleichfärberei)')  oder  ob  die  Stoffe  verschiedene  Farben  zeigen  sollen  (Doppel- 
'arben)*)  (Nachahmungen  der  Gewebemusterungen,  Schillern,  Changieren,  S.656). 

Um  der  seiden  armen  Ware  thnnlicbst  das  Aussehen  ganzseidener  Ware  zu 

Sehen,  wird  die  Bindung  der  Seidenfäden  zu  einer  möglichst  lockeren  gemacht, 
fach  dem  Entschälen  und  fllrben  zeigen  daher  die  Gewebe  durch  Verschieben 
der  Fäden  ein  glanzloses,  unansehnliches  Äussere,  das  durch  die  nachfolgende 
Veredelung  gehoben  werden  muss,  entweder  durch  glatte  Zurichtung  oder  durch 
Moirierunff  und  Gaufrage.  Die  Steifungsmittel  (hauptBächlich  Traganth- 
Gnmmi  und  Gelatine)  werden  entweder  nur  auf  die  linke  Seite  aufgebracht 
(Linksappretur:  „Atlas")  oder  durchdringen  den  ganzen  Stoff  (Vollappre- 
tur: „Ottoman")  (Maschinen  hierzu  vgl.  S.  1049,  lO&O).  Nach  dem  Trocknen 
folgt  dann  ein  Glandern  (oder  Cylindrieren).  —  Gemusterte  und  voll  appre- 
tierte Bänder  werden  nur  zwischen  Papierwatsen  geglandert  und  hinterher  noch 
gedämpft,  wodurch  die  Fäden  wieder  etwas  aufquellen  und  dadorch  das  Huster 
stärker  hervortreten  lassen. 

Bei  den  mit  Steifungsmitteln  versehenen  Stoffen  wird  die  allzugrosse  Steifig- 
keit gemildert  durch  die  sog.  Appretbrechmaschinen'). 

Stoffe,  welche  aus  Seide  und  Wolle  hergestellt  sind,  werden  gleichfalls 
zuerst  meist  gesengt,  dann  aber  gekrabbt  (oder  gebrannt),  entbastet,  ge 


^)  Gustav  Schulz,  Die  Färberei  und  Appretur  halbseidener  Bandgewebe, 
in  „Mitteilungen  der  TL  Sektion  des  k.  k.  technolog.  Gewerbe-Museums  zu  Wien, 
1890"  und  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1890,  S,  387,  442.  —  Steinbeck,  Bleichen 
und  F^ben  der  Seide  und  Halbseide.    Berlin  1895. 

»)  Leipz,  Mon.  f.  Text-Ind.  1890,  S.  887. 

»»  Leipz.  Mon.  f.  Text-Ind.  1890,  S.  388. 

*)  Steinbeck,  a.  a.  0.,  S.  154. 

^)  Leipz.  Mon.  f.  Text.-Ind.  1893,  S.  40S  m.  Abb.  —  Artikel  „Appretbrech- 
maschine**  im  Lexikon  der  ges.  Technik,  Stuttgart  1894,  IIL  Abt.,  S.  894  m.  Abb. 


Zurichtung  der  Seidenstoffe.  1117 

dämpft  und  gebleicht^).  Gef&rbt  wird  der  Regel  n&ch  im  Jigger  (S.  tll6); 
loae  auf  dem  Haspel  wird  nur  beim  kalten  Beizen  gearbeitet.  Dem  Spülen 
und  Ausschwingen  (auf  Breitschleudermaschinen)  folgt  das  Trocknen  auf  Spann- 
rahmen.   Atlasbindige  Stoffe  werden  auch  noch  geputzt  (S.  1116). 


Nachtrag  zum  YI.  Abschnitt:  ,,Dle  mechanischen  Webstühle^^ 

(S.  716). 

Um  bei  den  mechanischen  Webstühlen  eine  möglichst  hohe  Leistung  zu 
erzielen,  hat  man  einerseits  durch  Ausbildung  und  Vervollkommnung  der  Be- 
wegungsmeehanismen  eine  tbunlichst  grosse  Arbeitsgeschwindigkeit  zu  erreichen 
gesucht,  andererseits  hat  man  den  Arbeitsvorgang  auf  eine  andere  Weise  als 
bisher  durchgeführt  (Rundwebstahle,  S.  716;  Webstuhl  ohne  Schütze,  S.  806)>) 
und  endlich  hat  man  in  neuester  Zeit  Vorrichtungen  ersonnen,  um  die  dnidi 
die  Bedienung  der  Maschine  verursachten  Betriebsstillstände  fast  gftnzlich  zu 
▼ermeiden. 

Diese  3.  Richtung  findet  sich  in  den  Vorrichtungen  verkörpert,  welche 
neue  volle  Schussspulen,  nachdem  die  alten  leer  geworden  sind,  in  den 
arbeitenden  Webstuhl  selbstthfttig  einlegen').  Neben  dem  vollkommenen 
Austausch  der  leeren  gegen  eine  volle  Schussspule*),  kann  dies  auch  durch  den 
Austausch  der  Schütze  mit  der  leer  gewordenen  Spule  gegen  eine  neue  mit  voller 
Spule^)  und  sogar  des  ganzen  SchGteenkastens  gegen  einen  anderen  erfolgen^). 

Wenn  die  Spule  in  der  Schütze  w&hrend  des  schnellen  Arbeitens  des  Web- 
stuhles gewftchselt  werden  soll,  so  kann  dies  jedenfalls  nicht  auf  die  von  Hand 
geübte  Weise  erfolgen,  dass  nämlich  die  Spule  auf  eine  aus  der  Schütze  heraus- 
klappbare Spindel  gesteckt  und  der  Fadenanfang  durch  ein  Ohr  in  der  Schütze 
gesaugt  wird,  vielmehr  sind  hierzu  besondere  Schützen  und  besondere  Spulen 
nötig.  —  Northrop  benutzt  nun  eine  Schütze,  in  welcher  die  Spule  ohne  ^indel 
nur  durch  die  seitliche  Klemmung  ihres  Kopfes  festgeklemmt  wird,  so  dass  sie 
einfach  von  oben  in  die  Schütze  hineingedrückt  werden  kann,  wobei  die  neue 
volle  Spule  die  leere  nach  unten  aus  der  Schütze  drückt.  Auf  diese  Weise  ge- 
gestaltet sich  das  Einlegen  frischer  Spulen  in  die  Schütze  einfach  und  letztere 
muss  nur  noch  mit  einer  Einrichtung  versehen  sein,  dass  der  Fadenanfang  ohne 
Zuthun  von  Hand  in  die  Führnngsöse  gelangt^). 

Nach  amerikanischen  Zeitschriften  soll  ein  Weber  16  bis  20  Stühle  mit 
solchen  Einrichtungen  bedienen  können  und  diese  sollen  noch  bei  einer  Ge- 
schwindigkeit des  Webstuhles  bis  190  Schuss  sicher  arbeiten.  Bezüglich  der 
Kritik  all  dieser  Behauptungen  sei  auf  die  untenstehende  Quelle  verwiesen '). 


*)  Das  Bleichen  wird  entweder  erreicht  durch  Schwefeln  oder  durch  Be- 
handeln in  wässeriger  Lösung  von  Schwefel iger  Säure  oder  durch  Wasserstoff- 
superoxyd oder  Natriumsuperoxvd ;  vgl.  Steinbeck,  a.  a.  0.,  S.  201  m.  Abb. 

•)  D.  R.-P.  No.  62295.  —  Deutsches  Wollengewerbe  1886,  S.  1165. 

')  Vgl.  G.  Rohn,  Vorrichtungen  zum  Einlegen  neuer  Schussspulen  in  mech. 
Webstühle  bei  ununterbrochenem  Betrieb;  Z.  d.  v.  d.  Ing.  1896,  S.  144  m.  Abb. 

<)  D.  R.-P.  No.  63687  von  Draper  in  Hopedale. 

»)  D.  R.-P.  No.  47872  von  Jacob  Jucker.  —  Engl.  Fat.  No.8251  v.J.  1894  von 
Henry  Bourgeois.—  Tezt-Manuf.  1895,S.175.—  Deutsch. Wollengew.  1895,S.1129. 

•)  D.  R.-P.  No.  78904  v.  E.  Claviez.  —  Z.  d,  V.  d.  Ing.  1896,  S.  148  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  Ing.  1896,  S.  147  m.  Abb.  —  D.  R.-P.  No.  63687.  —  Amer.  Fat. 
No.  454808—810;  529940-943. 

•)  Österreichs  Wollenind.  1895,  No.  10,  11,  13,  18  und  20. 
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Bogenführung  für  Schützen  806. 

Bohrapparate  1018,  1022. 

Bohrarbeit  1018. 

Bohren  1020. 

Bohrer  1018. 

Bohrlatte  1022. 

Boi,  Diagonal-  755. 

Boi,  Edel-  755. 

Boi,  Quer-  755. 

Bolognaer  Maschine  950. 

Bombasin  763,  765,  792. 

Bonnaz-Stickmaschine  1026. 

Borde  809. 

Bordenwirkerstuhl  636. 

Bordieren  927. 

Bordüre  809. 

Borten  790,  809,  893. 

Bortenweberei  809. 

Branddeckel  1105. 

Brausche  612,  613. 

Brasil  1086. 

Brasil,  Köper-  750. 

Breitenfaltmaschine  1065. 

Breitfalten,  Gewebe  mit  aufliegenden 

677. 
Breithalter  544,  683,  686,  SM. 
Breitwaschmaschinen  1038,  1069,  1070. 
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Bremse  998. 

Bremsunff  des  Eettenbaumee  684. 
Brennbook  1112. 
Brennen  831,  1080,  1116. 
Brennkasten  1112. 
Brett  849. 
Brillantgarn  810. 
Brillantstoffe  793. 
Brille  992,  1088,  1070. 
Britische  Teppiche  771. 
Brockenmoos  502. 
Brodieren  927. 
Brokat  794. 
Broschieren  688,  640. 
Broschier-Lade  640,  806. 
Broschierscbfitze  640. 
Brosohierschass  638. 
Broschierter  Atlas  571. 
Broschierte  Stoffe  582,  637,  793. 
Brüsseler  Teppiche  781. 
Bmstbaum  521. 
Bockskin  655,  754. 
Bnckskittwebstuhl  706,  714. 
Buckskin,  Winter-  754. 
Bachse  693. 
BOgel  803. 
Bügeln  760. 
Baken  1036. 
Bündel  584. 
Bürste  554,  993. 
Bürsten  1103. 
Bürstenabstreicher  953. 
Bürstmaschine  760,  1103. 
Büschel  739. 
Büschelteiler  498. 
Bundauge  582. 
Bundrad -Webstuhl  689. 
Bundrftder  689. 
Bundscheiben  689. 
Busenstreifen  524,  548. 


c. 

Oachemir  750. 
Oalico  719. 
Cambric  719,  735. 
Oamilla  722. 
Camlot  763. 
Canevas  720,  789. 
Oanneld  553. 
Cannetten  512. 
Carragheen  502,  1049. 
Carreaux  652. 
Carriages  863,  921. 
Oartarigata  582. 
Casimir  750. 
Cassinet  753. 
Catch-bar  864. 
Cellulosefasem  745. 

Kamiftnch-Fiicher.  Meohtn.  Technologie  m. 


Centralhubm aschine  692. 

Centrifugalmasdiine  1044. 

Centrifngal-Trockenmaschine  1044. 

Chagrin  793. 

Chalon  765. 

Chdly  764,  767,  788. 

Changeant-Tafft  657. 

Changieren  656. 

Chargierungen  793. 

Charpie,  englische  735. 

Chassis  1046,  1047. 

Chassistuch  1047. 

Chemin  586. 

Chemische  Bleiche  1037. 

Chemise  1047. 

Chemnitzer  Stich  631. 

Chenille  791,  799. 

Chenille,  fa9onnierte  800. 

Cheniüe-Maschine  800. 

Chenille-Teppiche  775. 

Chenille,  ungeschnittene  800. 

Cheviot  753. 

China  clay  1049. 

Chinagras  1065. 

China-Grund  870. 

Chin^  659. 

Chinierte  Stenge  658. 

Chinierung  659,  660. 

Chloralnminium  1067. 

Cblorbleiche  819,  1037. 

Chloride  1067. 

Chlormagnesium  1067. 

Chlorzink  (in  Schlichte)  u.  s.  w.  501, 

1067. 
Chor  589,  605. 
Chorbrett  607. 

Chorbrett,  yerschiebbares  630. 
Circassienne  750. 
Cirkuiarmange  1052. 
Clapot  1038. 
Coating  575,  750,  751. 
Colle-Brett  612. 
Colle-Korde  612. 
Collets  618. 
Combs  863. 

Compositionsstücke  887. 
Contremesser  1095. 
Contrerakel  1047. 
Cops  512. 
Copwinder  741. 
Cord  663. 

Corde  582,  605,  607. 
CordoDnet  810. 
Corps  589,  605. 
Corpsbrett  607. 
Correl-Chenille  800. 
Cottonstuhl  909,  948. 
Coulisse  699. 
Coutil  754. 
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Crabben  1111,  1116. 

Grabbingmaschine  1111. 

Creas  734,  738. 

Crepes  1112.« 

Crepon  763. 

Oretonnes  722. 

Crinolin  829. 

Crochetatich  1013. 

Crochierhaken  923. 

Crois^  574,  722,  791.  792,  1093,  1112. 

Croiderte  Stoffe  489. 

Croisierte  Zeuge  566. 

Croßsley -Wollmosaik  773. 

Curtain-Mascbinen  864. 

Cylinder  620,  1095. 

(^lindennaiige  1052. 

CylinderpreBse  1104. 

Cyliiider-SchenDaschine  1095. 

Cylinder-Sengerei  1031. 

Cylinder-Sizing-Maschine  508. 

Cylinder-Trockenmaschine  1042. 

Cylinderüberzüge  845. 

Cylindrieren  1050,  1114,  1116. 


B. 

Dämpfen,  DämpfvorrichtuBg  761,  1110. 
Damast  610,  726,  736,  798. 
Damastartige  Gewebe  583. 
Damastmaschine  628. 
Damast,  Wollen-  767. 
Damenbrettmuster  597. 
Damis  764. 

DampfbQrstmaschine  1103. 
Dampfdekatur  1102. 
Dampfdruckminderer  1043. 
Dampfkrumpe  1109. 
Dampfpresse  1105,  1106. 
Dampf-Trockenmaschine  1042. 
Dandy  loom  680. 
Daumendrücker  922. 
Daumenscheiben  689. 
Daumentrommel  689. 
Dawson-wheels  917. 
Debarieren  1110. 
Deohirä  1093. 
Deckapparat  958. 
Decke  746,  753,  1047,  1071. 
Decken  925. 

Deckenzeug,  rauhes  752. 
Decker  925. 
Deckmaschine  928. 
Deckmaschinenmuster  938. 
Deckmuster  932. 
Decknadel  925. 
Dekatieren  1101,  1109. 
Dekatiertisch  1109. 
Dekatiermaschinen  1102.  1109. 
Dekomponieren  583. 


Dessin  580. 

Dessiniermaschine  1104. 

Dessinierte  Zeuge  580. 

Dessinierungsmaschine  632. 

Dessinmaschine  612. 

Deutsche  Aufstellung  der  Jacquards  (»81 

Deutsche  Naht  961. 

Deutschleder  724. 

Dextrin  502. 

Dhoties  718. 

Diagonal-Boi  755. 

Diagonale  1093. 

Di  agonal-Scherro  aschinen  1099. 

Diagonal-Spannrahmen  1057. 

Dichte  Ware  906. 

Dichte  Waren  (mit  einer  Maschine  ge- 
arbeitet) 933. 

Dichte  Wirkware  919,  922. 

Dickmühle  1072. 

Dickwalken  1068. 

Dimity  725. 

Dizaine  582. 

Dobby  628,  691. 

Dochte,  hohle  548. 

Dochte,  Lampen-  548. 

Dockenmaschine  836. 

Doeskin  754. 

Doktoren  1050. 

Domestics  718. 

Dominamaschine  1004. 

Doppeldamast  767. 

Doppel-Drahtgewebe  855. 

Doppelezcenter  689. 

Doppelfach  785,  806. 

Doppel  färben  1116. 

Doppelfestonstich  1013. 

Doppelflächige  Ware  929,  930. 

Doppelflanell  756. 

Doppelgewebe  582,  649,  855. 

Doppelhubro aschinen  629,  696. 

Doppelhub-Schaftmaschine  628,  691. 

Doppel- Jacquardgetriebe  630. 

Doppel-Jutesackleinen  742,  743. 

Doppelkalander  1053. 

Doppel-Kasimir  750. 

Doppelkassinet  753. 

Doppelkette  552. 

Doppelkettennaht  978. 

Doppelkettenstich  987. 

Doppelköper  574. 
'   Doppel  kurbelwalke  1075. 
I  Doppellade  546. 
!   Doppelleinen,  Jute-  742. 
I  Doppelmascben  929. 

Doppelpatent-Wirkware  929. 

Doppel-Rohrgewebe  824. 
\   Doppelsamt  674,  780. 
I   Doppelschlag  546. 

Doppel-Shawls  768. 


\. 


Sachverzeichni  8. 


1123 


Doppelspitx  einzieben  589. 
Doppelsteppnaht  978,  979. 
Doppelsteppstich  989,  1013. 
Doppektoffe  655,  754. 
Doppelsystem-Spannrahmen  1057. 
Doppeltaffet  786. 
Doppeltbreite    Gewebe    auf   schmalen 

Stühlen  heryorzubringen  552. 
Doppelte  Kette  655. 
Doppelte  Masche  964. 
Doppelte  Rauhmaschine  1088. 
Doppelter  Kreozknoten  962. 
Doppelter  Ladenanschlag  699. 
Doppelter  Schuss  655. 
Doppelte  Teppiche  770,  774- 
Doppeltricot  935. 
Doppeltuch  (Wirkware)  936. 
Doppeltwalken  1082. 
Doppelwalke  1075. 
Doppelwebstuhl  548. 
Doubel  751. 
Dowlas  734. 
Drängvorrichtung  938. 
Drängzeug  938. 
Drahm  542. 
Drahtband  798. 
Drahtboden-Stuhl  846. 
Drahtboden  844. 
Draht,  drillierter  843. 
Drahtgebung  durch  Spülmaschinen  517. 
Drahigeschirr  528. 
Draht*Gewebe  843. 
Drahtlauf  847. 
Drahtlauf  kämm  847. 
Drahtlitzen  528,  606. 
Drahtringel  528. 
Drahtsiebe  843. 
Drahtsiebe,  eewalzte  846. 
Drahtwebstunl,  wagerechter  852. 
Drap  de  Berry  752. 
Drap  de  Soie  792. 
Dreget  673. 

Drehbarer  Fangstuhl  943. 
Drehender  Greifer  986. 
Drehender  Haken  986. 
Dreherbind nngen  646. 
Dreherfaden  560. 
Drehlade  547. 
Drehstuhl  950. 
Drehteller  899. 

Drehteller,  Volkenborn*scher  899. 
Dreibindiger  Köper  567,  791. 
Dreichorige  Muster  599. 
Dreifacher  Anstrich  1088. 
Dreifache  Teppiche  774. 
Dreifädiger  Grund  671. 
Dreiflechtige  Geflechte  894. 
Dreihaariger  Boden  825. 
Dreihaariger  Samt  671. 


'   DreilOtige  Tressen  813. 
Dreinädeliger  Stuhl  911. 
Dreisch&ftiger  Köper  567. 
Dreiviertel-BIeiche  1061. 
Dreivierteltuch  1086. 
DreU  597,  723,  725,  736,  743. 
Dressieren  760. 
Dressiermaschine  506. 
Drill  723. 
DrilUcb  725,  736. 
Drillierter  Draht  843. 
Droffet  793. 
Drohm  542. 
Dropper  869. 

Dropper-Jacquard  865,  869,  889. 
Druckbrett  849. 
Drucken  1045. 
Druckkattun  717,  718. 
Druckmaschinen  1047. 
Druckmodel  1046. 
Druck-Perkale  719. 
Druckregulator  1043. 
Drucktisch  1046. 
Drucktuch  1047. 
Druckwalke  1074. 
Druckwalze  1047. 
Druckware,  Bleichen  der  1037. 
Dndel  1110. 
DafiPel  751. 
Dünntuch  789. 
Dünntuch-Band  798. 
Dünntuch,  Stroh-  820. 
Duff  756. 

Dupl  ex-Druckmaschine  1047. 
Dupliermaschine  493,  1059,  1065. 
Dupliermaschine  für  Schussgarn  517. 
Durchbrochene  Bänder  808. 
Durchbrochene  Kettenwaren  936. 
Durchbrochene  Ware  906. 
Durchbrochene  Stickerei  1018. 
Durchbrochene  Stoffe  582,  646. 
Durchbrucharbeiten  1011. 
Durchgangsraum  999. 


E. 

Echtfllet  937. 
Edel-Boi  755. 
Effektschuss  755. 
Egge  488. 

Eigentlicher  Rips  553. 
Eigentlicher  Samt  670. 
Einfache  B«ihenaht  977. 
Einfacher  Kreuzknoten  962,  964. 
Einfacher  Netzknoten  962. 
Einfacher  Stich  648. 
Einfacher  Tricot  935. 
Einfache  Teppiche  770,  771. 
Einfach  gekrümmte  Nadel  980. 
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Emfach-JuteEackteinen  742,  743. 

Einfadennabte  97S. 

Einndelmascbinen  1019. 

kinfUdeln  1019. 

EioflldigeT  OrDod  671. 

EinfiLflfen  von  Stoffkanten  1012, 

EinflechtiR«  Geflechte  894. 

Ein  gab  Uli  Juno  F^en  581. 

Eingehen  1109, 

Einifelt&mmte  Ware  927. 

Einhauiiger  Boden  825, 

EiDhubinaschine  695. 

Einbab-Sohaftma^chme  691, 

Einlaufen  lÜTi,  1109, 

CinlegesUbchen  498. 

Einlegiger  Atlas  933. 

EinleReniikscbine  G14. 

Einlesen  6  3, 

Ein  lese  werk  633. 

EinmuBchiDii^r  Atlag  93S. 

Einnadslblech   J30. 

Einnadelköiier  930. 

Einnadelituh).  einn&deliget  Stuhl  911. 

Einpaaaieren  r>42. 

EiopaasieroD,  Sin-  und  Hei>  589. 

Einpaasietun);  der  Sette  588. 

Einreiben  542. 

EiniatzBtreifen  648. 

EiDBobieBBen  r)2(>,  532. 

Einschlag  4S8, 

Einschlagen  .'jSO. 

Einflchlieuen  <K)7,  914. 

EinAcblieesbuken  923. 

J!:inflchliea.-rflder  941. 


EinschuBS,  schiefer  738. 

Einsthiissapulen  512. 

Einochun,  Torbereitunff  fDr  deo  512. 

EinHeitiger  SchQtEenweäiMl  547. 

Einspilnmaschine  IIÜ5, 

EiDsprengen   106.'i. 

Ei Qspren gm  aachin e  lOSO. 

Einipringen  ö21,  721. 

Einapringen ,  Verringerung  de«  854, 

Einstellen  ri37,  538. 

Eiii«ti(hi«er   Netiknoteii  963. 

Einteilung  der  StoSe  (Gewebe)  489. 

Einteilung  dei  Werke«  590. 

Eintrag  488,  863, 

EiotragBpnlen  512. 

Einwaiken  1071- 

Einwalken  Ton  Scherhaaren  1082, 1086, 

Einweben  520,  721, 

Einziehen  542,  588. 

Bintieben,  Doppelspiti  589, 

Einrieben,  spiti  589. 

Einsiehhaken  542. 

EiniiehmesttT  542. 

Einiiebnadel  542. 


Einuefaitnbl  713. 

Einzug  der  Kette  588. 

Ein^iügsräden  807, 

Eisen  606. 

Eisend  rahtge  webe  845. 

ElastikmaBchine  1008. 

Elastika  S3fi. 

Elastiache  Geflechte  896. 

ElattiBcbe  Gewebe  830. 

EtastiBche  Halsbinden  829. 

ElasÜKhe  Nähte  961. 

Klektrinolie  Kiirtunacblagma«cbiae  636. 

Elektrischer  Welutuhl  635. 

Elektrisch  erwärmte  PresaajÄne  MOS. 

Elektrische  Sengmaachine   1031. 

Eleh Irisch  getriebene  Schütze  70S- 

Ende  488. 

Knd  lose  Ketten  fQr  SchatKOkutrisb  806. 

Endloser  Sieb m acher- Rahmen  847. 

Endloier  Wirkrabmen  850. 

Englische  AufstetlunKderJacqnardiesi. 

Englische  Cbarpie  7.15. 

Englische  Leinwand  719. 

Englieche  Mailleusen  942,  945. 

Knglii<che  Naht  961. 

Englischer  Grund  870. 

Englischer  Rundttuhl  945. 

EngÜDcbe  Tuchbindung  553. 

EngÜBche  TQllgardinen  s70,   887,  889. 

Enßlincbe  Zurichtong  753. 

Englisch  Leder  723.  734,  933,  934. 

BDlevagen  1045. 

Entfetten  761,  825. 

Entscb  liebten  103«. 

Ent«ilagc  613,  868. 

Entwerten  584, 

Epingl^  788. 

Ersparnng  von  Jaoqaftrdkartan  6S0. 

Eratea  Wisier  1086. 

Erw&rmen  der  Prenplfttten  1105. 

Erweitern  959. 

Eskimo  751. 

Etamiu  764. 

Btamine  722. 

Excenter  689. 

ExceDterpresse  1106.  1118. 

Eipansionskamin  505, 

F. 

Fach  532, 
Fache  582. 
Fachmucbine  403. 
Fach,  offene!  S61. 
Fach,  reine«  582. 
Fach,  unreine»  605,  684. 
Fach,  volles  «92. 
Fachtma^chine  493. 
Fagonnierte  Chenill«  800. 
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Fa^onnierter  Samt  677. 

Fa^onnierte  Stoffe  489. 

Fa9onnierte  Zeuge  580. 

Fadenabzug  891. 

Fadenaufgeber  542. 

FadcD,  fester  560. 

Fadenfahrer  490,  923. 

Fadenfflhrerechienen  882. 

Fadenfahmng  bei  Tullgeweben  873. 

Fadengeber  1009. 

Fadenkreuz  496,  919. 

Fadenleiter  490. 

Fadenleitung  1009. 

Fadenmühle  809,  810. 

Fadenregulator  1010. 

Fadenreserre  515. 

Fadenschlinge  983. 

Fadensichtige  Stellen  1094. 

Fadenspannhebel  995. 

Fadenspannungs -Vorrichtungen  1009. 

Fadenwachs  607. 

Fadenz&bler  554. 

Fftdig,  3  u.  s.  w.-er  Köper  566. 

Färben  1045,  1100,  1106. 

Fahrbarer  Spannrahmen  1084. 

Faille  786.. 

Fallende  Platine  907,  920. 

Fallenschaftmaschine  693. 

Fallkasten  547. 

Falscher  ungeschnittener  Samt  788. 

Falschlegen  1059. 

Falten  1057. 

Falt-  und  Messmaschine  1058. 

Fangbrett  615,  616. 

Fangfaden  553. 

Fangkettensiuhl  950. 

Fangleier  943. 

Fangmaschine  928,  950. 

Fangmuster  938,  943. 

Fangnadel  928. 

Fangplasch  930. 

Fangstuhl,  drehbarer  943. 

Fangware  929,  946,  958,  959. 

Farbienmusterung  656. 

Farbmuster  927. 

Farbmuster,  plattierte  945. 

Farbmuster,  unterlegte  927,  945. 

Farbpressmuster  930. 

Farbtrog  1047. 

Faule  Platinen  626. 

Feder  620,  624,  1095. 

Federchenille  801. 

Federharz  830. 

Federhaus  624. 

Federlade  539. 

Federnde  Geflechte  896. 

Federschlag  701,  705. 

Federstock  922. 

Fehler  beim  Rauhen  1092. 


Fehler  beim  Scheren  1099. 

Fehler  in  den  Geweben  1110. 

Feilen  557. 

Feiner  Hemdenkattun  719. 

Feinköper,  Jute-  743. 

Feinleinen,  Jute-  742. 

Feinstichmaschi nen  631. 

Felbel  670. 

Felp,  Felpel,  Felper  661,  670,  794. 

Felpel,  halbseidener  794. 

Felpemadel,  flache  und  hohle  673. 

Fester  Faden  560. 

Festes  Blatt  697. 

Feste  Wirkware  919,  922. 
I   Festonnierapparate  1018. 

Festonstich  1018. 

Festwalken  1068. 
^   Fettnoppen  1067. 
,   Feuchtvorrichtung  für  Schuss  517. 
;   Figur  580.      • 

Figurierte  Zeuge  580. 
I   Figurkette  643. 

Figurplatinen  645. 

Figurschuss  638. 

Filetgewebe  888,  962. 

Filet,  gewöhnlicher  937. 

Filetmaschinen  965. 

Filetnadel  962. 

Filetstricken  962. 

Filetwaren  936. 

Filzhüte  760. 

Filzmaschine  759,  760. 

Filzmühle  1072. 

Filz,  Papiermacher-  752. 

Filztuch  759. 

Finishmaschine  1110,  1111. 

Fitzrute  498. 

Fitzstock  849. 

Pixbleiche  1037. 

Flache  Felpemadel  673. 

Flache  Geflechte  894,  896. 

Flache  mechanische  Eulirstühle  947. 

Flache  Strickmaschine  952. 

Flache  Stühle  940. 

Flachsleinwand  731. 

Flachstuch  736,  820. 

Flachswerggarne  744. 

Flach  walzen  557. 

Fl&chsenes  Leinen  731. 

Flammierte  Zeuge  658. 

Flammierung  659. 

Flanell  751. 

Flartmaschine,  Platschen  1049. 

Flaus  750. 

Flechteisen  897. 

Flechten  861. 

Flechtgang  894. 

Flechtmaschinen  890. 

Flechtmaschinen  ohne  Gleitplatte  897. 
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Flechtpunkt  891. 

Flockeesclineiileniaachiiie  1 100. 

FloconDÖ  655,  755,  1093. 

FloconneBchusa  755. 

Flor  661,  789. 

Florence  789. 

Plorettband  798. 

Florteppiche  775. 

Flotten  581- 

Flottliegen  581. 

Flügel  526,  561. 

Flügelräder  894,  941. 

Fond  5SÜ,  C61. 

Fontor,  innere  945. 

Fontor,  Nadel-  910. 

Formen  760,  1113. 

Formen   gewirkter    Gegeost&nde    960, 

lua. 

FormrtQoke  689. 

FortLand  797^ 

Fortlaufend  einzieten  588. 

Fortlanfende  Mutter  587. 

Fonlord  788. 

Frai^n  807. 

Fr&nwn  807,  896. 

Franaeni-eibe  937. 

Franzleinen  735. 

FraniÖMBche  Fange  929. 

Französische  Naht  961. 

?ranz09iaohe  PlattiermaBchine  811. 

Tran  zO  also  her  Grund  870. 

Französischer  ßundutohl  941 

Freifallende  HSngelade  795. 

Friea  576,  750. 

Friktionaglander  1054. 

¥tw6  1093. 

Friaiermaschine  754,  1104. 

Frbolettband  798. 

Frosch  537,  634. 

FrottieratoEf  676. 

Führer  496. 

FiilliinK  053. 

FQnfbindiger  Atla«  tIS,  610. 

PQnfbindiger  Satin  792, 

Fünf  haariger  Samt  öll. 

Fünfkamm  752. 

Fuuarbeit  565,  586. 

Fuflfi  deck  erneute  771. 

Fuasuägel  496 

FassachiLmel  'ji9. 

Fussteppiclic  770, 

Fos8tritt529. 

Tutter  652,  811. 

Fatterbarchent  723. 

Fiittenlecke  927. 

FuttetkLittua  718,  728. 

Futterkette  654. 

Fntterleinen  735. 

FutterechoM  755,  826. 


Futterstoff  655. 
Fnttertaffet  786. 
Futtertnch  936. 


QabetscbuMwSchter  TtO. 
Gallierbrett  607. 
Qallieren  607. 
Qallierung,  offene  631. 
Gallierung,  Terichrftnkte  631. 

Gallon  Häkel MaBchine  906, 

Gallon«  631. 

Galen  809. 

Gang  495,  538,  739,  741.  802,  309. 

Oangführer  496. 

Gangplatte  894. 

(lanze  Bleiche  1061. 

Canier  Schaft  581. 

GiiDzeeidene  Stoffe  1114. 

Gardinengtüble  864. 

Gardinen.  Tillt-  870. 

Garubaum  521,  S03. 

Garnmangel  740. 

Gaaen,  Gassen  gm  asch  ine  1033. 

Gatter  615,   1015. 

Gaufriren  750,  769,  1056,  1115. 

GnvHcinifere  614. 

Gaza  560,  789. 

Gazeartige  Stoffe  559,  721. 

Oase-Band  798. 

Gaze,  baumwollene  720.  721. 

Gaiebiadige  Kettemamte  679. 

Gnzebindige  .^toffe  520. 

GazBgeechirr  646. 

Gaze,  glatte  56<l. 

Gaiegrund  581. 

Gaze,  Köper-  li48. 

GaK-MuBdelin  789. 

QszeHchaft  560,  561. 

Oebind  739. 

Gebogene  Nadel  806. 

Gebrocheoe  Fosaage  589. 

Gebrochener  Köper  570. 

Gebundene  Masche  964. 

Gedrehte  lioldachnur  810. 

Gedruckte  Teppiche  785. 

Gefaulter  Urin  10B8. 

Geflammte  Zeuge  658. 

Geflecht  361. 

Qefiechte,  federnde  896. 

Geflechte,  !l.ii;lii>  SS4,  396. 

Geflochtene  Borten  814. 

GeSochtene  Teppiche  772. 

Gegen  walle  1056. 

G%enzng-Bew«^ng  688,  689. 

Gegeniogschnürung  695. 

Gegitterte  Stoffe  658. 
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Geb&nge  564. 

Gekettelte  Kette  845. 

Oekieperte  Stoffe  489. 

Oeköperter  Baamwollsamt  667. 

<lekOperter  Nankinet  728. 

Geköperte  Stoffe  489,  564,  722,  743, 

765. 
'Gekreuzte  Kette  559. 
Gekreuzte  Kette,  Stoffe  mit  519. 
Gekreuztes  Fach  561. 
Gekrümmte  Gurte  817. 
Gekuppelte  Jaquardgetriebe  630. 
Gelds&cke  ohne  Naht  548,  551. 
Gelese  496. 

Geminderte  Ware  923,  925. 
Gemischte  Bleiche  1061. 
Gemischte  Dekatur  1102. 
Gemischte  Walken  1081. 
Gemusterte  Ghenille  801. 
Gemusterte  Ketten  (Scheren  derselben) 

505. 
Gemusterte  Kuürwaren  926,  928. 
Gemusterter  Samt  677. 
Gemusterte  Stoffe  489,  580,  725,  766. 
Genadelte  Arbeit  640. 
Genfthte  Handspitze  1022. 
Gepresste  Kautschukf&den  834. 
Gepresste  MObelplüsche  678. 
Gepresster  Plüsch  769. 
Geradedurch  einziehen  588. 
Gerade  Wiederholung  622. 
Geradrichten  557. 
Gera  -  Greiser    Kammgarnstoffe    1110, 

1112. 
Gerben  975. 
Gerippter  Samt  674. 
Gerissener  Manchester  662. 
Gerissener  Samt  673. 
Geschirr  526,  555,  688. 
Geschirrbewegung,  unabhängige  689. 
Geschirrblfttter  852. 
Geschirrfassen  555. 
Geschl&ngelte  Schusslage  539. 
Geschlossene  Kette  543. 
Geschlossene  Ware  924. 
Geschlossenfach  694. 
Geschlossenfach-Schaftmaschine  691. 
Geschnittene  Kautschukf&den  838. 
Geschnittene  Kulirwaren  926. 
Geschnittener  Manchester  662. 
Geschnittener  Samt  673,  794. 
Geschnittene  Waren  925,  940. 
Geschnürter  Barchent  724. 
Geschnürter  Wallis  725. 
Geschweifter  Atlas  571. 
Gesteinarbeit  597. 
Gestell  (Webstuhl-)  681. 
Gestickte  Stoffe  582,  637,  640. 
Gestreifter  Barchent  725. 


Gestreifter  Köper  598. 

Gestreifte  Zeuge  657. 

Gestürzte  Muster  587. 

Geteilte  Jacquards  631. 

Getragene  Klöppel  894. 

Getretene  Arbeit  585. 

Getriebe  917. 

Getriebe  für  den  Schlingenf&nger  1008: 

Getriebe   für  die   Nähmaschinennadel 

1001. 
Gewalkte  Strümpfe  1113. 
Gewalkte  Wollenzeuge  749. 
Gewalzte  Drahtsiebe  846. 
Gewalzte  Kautschukfäden  883. 
Gewebe  487,  488. 
Gewebe,  damastartige  583. 
Gewebe  (Definition)  860. 
Gewebe,  Doppel-  649. 
Gewebe,   doppeltbreite,  auf  schmalen 

Stühlen  heryorzubringen  552. 
Gewebe,  elastische  830. 
Gewebe,  gazeartige  559. 
Gewebe,  gobelinutige  777. 
Gewebe,  hohle  548. 
Gewebe,  leinwandartige  520. 
Gewebe   mit  aufliegenden  Breitfalten 

677. 
Gewebe  mit  verlorenen  Schüssen  808. 
G^webeprÜfungen  758. 
Gewebte  Riemen  816. 
Gewichtsverminderung  (beim  Bleichen) 

1037. 
Gewirke  908. 
Gewirke,  glatte  904. 
Gewirkte  Waren  924. 
Gewöhnlicher  Filet  987. 
Gewürfelte  Zeuge  657. 
Gewundene  Masche  964. 
Gezogene  Arbeit  586,  605. 
Gezogene  Masche  964. 
Gezogener  Samt  678. 
(Gezwungene  Ware  924. 
Gimpe  810. 
Gimpenmaschine  810. 
Gimpenmühle  810. 
Gingham  719. 
Gingham,  Köper-  723. 
Gitter  615. 

Glaciermaschine  1055. 
Glänze  1055. 
Glänzen  1055,  1110. 
Glänzglander  1054. 
Glänzmaschine  1055. 
Glätten  1055. 
Glättglander  1054. 
Glättholz  554. 
Glättmaschine  1055. 
Glander  1041,  1052. 
Glandern  1050,  1116. 
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Glnnzabziehen  1109. 

GlanzKiize  722. 

Olnnzlattun  TIS. 

Glanzleinen  1063. 

Gl  an  ;Ei  ein  wand  735, 

Glanipappe  1105. 

Glasbrott  612. 

Gkarin^e!  528. 

Qlatte  Gaz<;  5<0. 

Glatte  Gewirke  904. 

Qlatt  einziehen  588. 

Glatte  Ketlenwaren  933. 

Glatte  Eulirwiikware  904,  926. 

Glatter  Bauitinoltsamt  664. 

Glatter  Coating  (5 

Glatter  Hancheatar  663. 

Glatter  Samt  670. 

Glatter  Ttlll  862,  865. 

Glatte  Stoffe  489,  bl9,  T17,  730,  742, 

763,  786. 
Glalte  Wollenwuge  760. 
Glattrip»  55ä. 
Glatt  und  verwendet  92S, 
Gleicbftrberei  1116, 
Gleichzeitiges    Abachlogen    sweier 

Schützen  78Ö, 
Gleichzeitiges  Eintragen  zweier  Schuu- 

raden  552. 
Gleitglander  1054. 
GUitplatte  891,  894. 
Gloy  502. 

GlycerinBch lichte  502. 
Gobelinartige  Gewebe  777. 
Gobelins  770,  772. 
GobelicBtoff  736. 
Goldborte  809. 
Goldgeapinat  809. 
Goidgimpe  810. 
Goldschnur  810. 
Goldttoff  793. 
Gommeline  502. 
Qort  802. 
Granit  55S. 
Onubleiohe  1036. 
Graue  Leinen  wuren  1060. 
Orarilmaschine  &tS. 
Greifer  989,  992,  993. 
Greifer,  drehender  986. 
Greiterhaken  8P7 
Greil'er,  kreisender  992. 
GreiferBchiffcben  990.  995. 
Greifer,  schwingender  992. 
Greise  Leinenwaren  1060. 
Greiz  -  Geraer  •  EammgamBtoffe    1 1 10, 

1112. 
Grieigaie  790,  791. 
Grobstich  631,  1013. 
Gros  787.  788,  793. 
Gros  d'Afrique  788. 


Groi  d'Aleer  7S8. 

Gros  de  &rlin  788. 

Gros  de  Chine  788. 

Gros  de  Naples  787,  797. 

Gros  des  Indes  7SB. 

Gros  de  Suiese  788. 

Gros  d'Ötö  788. 

Groe  de  Tonre  787,  793,  797. 

Gros  d'Ispahan  787. 

Gros  d'OrMans  768. 


i  Groase  Stuttgarter  Maillense  94S. 
I   Grover  &  Baker-Haken  987. 
'  Großer  &  Baker-Naht  978. 
i  Grand  5S0,  652,  661. 

Grnndbindnngen  870. 

Gnind,  dreiftdiger  671. 

Grund,  einfKdiger  671. 
,   Grimd,  englischer  870. 
i   Grundfach  S72. 
1   Grundflügel  Ö52,  871. 

Grund,  Iranzösiscfaer  870. 

Grundgurt  ai5. 

Grundkette  643,  6Ta 
;   Grund,  kleiner  937. 
I   Grundacbaft  652. 
'  Griindachemel  615. 
;   GrundschiisB  6:)S,  661,  755. 

Grundgtangen  ^<J9. 

Grund,  teilbarer  866. 

Grundtritte  615,  671, 

Grund,  unteilbarer  868. 

Grund,  zweilMiger  671. 

Gui  pure- Moschine  938,  950. 

Gummi-eloatikuni  830. 

Gummieren  II  4. 

Gummifnden  832. 

Gummilitzen  836. 

GummiBpeck  832. 

Gurt«,  gekrümmte  817. 

Gurt«n  813,  815. 

Onrtenschlaigstook  816. 


Haar  671. 

flaarblasmascbine  760. 
Haaiboden-Stuhl  825. 
Haarlauf  527,  »47,  849. 
B  aarlauf  kämm  849,  851. 
Saarlaufprügel  850,  851. 
Haorlaufatab  850. 
üaarUuf-Stubl  847. 
Haarmilnn  1086. 
HaarsietbSden  824. 
Haarsiebe  825. 
Haarsieb-Stuhl  825. 
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Haartnch  826. 

H&fel  527. 

H&kel  849. 

H&kel-Galloo-MaRchine  906. 

H&kelmaschinen  949.        « 

Häkeln  904,  905,  906. 

Häkelnadel  905,  982. 

Häkelstab  849. 

Häkelstoff  950. 

Hängarme  916.  920. 

Hängelade  698. 

Hängelade,  freifallende  795. 

Hängewerk  920. 

Häuschen  527. 

HänschenweiBe  passieren  589. 

Haircord  719. 

Haken  619,  992. 

Haken,  drehender  986. 

Hakennadel  906,  913,  916,  982,  984, 

997. 
Hakenprisma  968. 
Hakenschütze  826. 
HakcD,  schwingender  985. 
Hakenstangen  869. 
Halbbaumwollene  Leinwand  781. 
Halbbaumwollener  Buckskin  754. 
Halbbaumwollener  Damast  726. 
Halbborten  813. 
Halbdamast  737,  793. 
Halb-Doppel-Avignon  786. 
Halbe  Bleiche  1061. 
Halbe  Fäden,  Maschine  mit  937. 
Halbenglische  Schlingennaht  961. 
Halber  einfacher  Tricot  904,  914,  933. 
Halber  Schaft  561. 
Halbes  Wasser  (Rauhen)  1087. 
Halbflächsene  Leinwand  731. 
Halb-Florence  786. 
Halb-Hedeleinen  731. 
Halblaken,  Halbleinen  731. 
Halbleinener  Damast  726. 
Halblitsen  563. 
Halbkammgame  754. 
Halbmechanischer  Webstuhl  680. 
Halbmerinos  765. 
Halboffenfach-Schaftmaschine  691. 
Halbpatent-Wirkware  929. 
Halbsamt  673. 
Halbeeidner  Bast  723. 
Halbseidener  Felpel  794. 
Halbseidener  Kamelott  788. 
Halbseidene  Stoffe  786,  1116. 
Halbstich-Nachahmung  563. 
Halbtaffet  786. 
Halbwollene  Bänder  797. 
Halbwollener  Köper  753. 
Halbwollener  Moleskin  752. 
Halbwollenes  Tuch  749. 
Halbwollen-Lama  753. 


Halfter  815. 

Hallina  752. 

Halsbinden  825,  829. 

Halsbrett  612. 

Halsschnur  612. 

Halstflcher  719. 

Hammerkopf  710,  1072. 

Hammerwalke  1072. 

Hammerwaschmaschinen    1040,    1069, 

1071. 
Handarbeiten  900. 
Handdruck  1045,  1046. 
Handgarn-Leinen  780. 
Handbetriebe  917. 
Handkettenstuhl  915. 
Handkulirstnhl  920. 
Handleimmasohine  511. 
Hand  m  aschine  999. 
Handmodel  1046. 
Handnähte  961,  976. 
Handrauherei  1086. 
Handschererei  1094. 
Handschfltse  538. 
Handschuh-Nähmaschinen  1011. 
Handspitze  900. 
Handspitze,  genähte  1022. 
Handstickmaschine  1015. 
Handstrumpfstuhl  910. 
Handstuhl  519,  680,  727,  802. 
Handtuchdrell  736. 
Handwebstuhl  680. 
Handwebstuhl,  mechanischer  680. 
Handwebstuhl,  Teppich-  788. 
Hand  wirkerstuhl  910. 
Handzwickelstich-Naht  961. 
Hanffasergewebe  1064. 
Hanfleinwand  731. 
Hanfschlauch  550,  1064. 
Hanger  606. 
Hardener  759. 
Harnisch  605,  622. 
Hamischbrett  607. 
Harnisch,  hinterer  560. 
Hamischlitze  606. 
Hamischstechen  607. 
Harrasband  797. 
Harter  Tritt  562. 
Harzseife  1049. 
Haspel  1116,  1117. 
Haspel,  Schweizer  490. 
Hauptbransche  612. 
Hanptteller  902. 
Hauptwelle  1001. 
Hantelisse-Stuhl  773,  777. 
Hebehaken  619. 
Hebelade  547. 
Hebemaschine  612. 
Heber  607. 
Hebeschäfte  644. 
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.eichnia. 

^^^r      Hebmesser  6t9. 

HoE-enträgef,  elastiache  524 

^^M       HebQDg  637. 

^^F       Hebteug  615,  619. 

HnbkaaUn  517. 

^"          Heddlea   627. 

Hüftgurte  8lJ. 
Hüpfer  1000,   1006. 

Hedelainen  731. 

HeftmMchine  für  Pappkarten  63:.. 

Humectear  618. 

Hegel  849. 

Hund  615.  620.  621. 

Hwelstab  849. 

Hunderte  537.  746, 

Hnngerige  Ware  921. 

HeiHwasaerdekatuv  1102. 

Helfen  537. 

Hutfache  760. 

HemdeneinsätKe  HS. 

Hut-Nähmaacbinen  lOlI. 

Hemdenkattan  718.   719, 

Hydraulische  Presse   1106. 

Henkel  903. 

Hydr.  Waren-Dampf  presse  1106. 

Heraugfliegen,  ScbutzTorriohtungen 

gegen  das  —  der  Webscbilteen  711. 

Hewtellung  der  Rietbifttter  555. 

'■ 

EeratelluDg  der  Schäfte  555. 

Imitation,  Kammgarn-  7M. 

Hera  (des  Eltlppeli)  894. 

Imitiertes  Leinen  717. 

Heralitze  893. 

Heuinas  742. 

Hilfegerftte  des  Webers  553. 

Indian-Sbirting  718. 
Inlet  723. 

HitfaDadel  626. 

Innentritte  689. 

HilfsnadelBtangen  888. 

Innere  Fontur  945. 

HtIfsTOmchtangen    an    Nahmasohinen 

Innere  Gegencugbewegung  689. 

lOlÜ. 

Ins  Kreuz  legen  496. 

Hinterbaum  521. 

Interpreters  865. 

Hinterfacb  847. 

Irische  Bleiche  1061. 

irische  Leinwand  731. 

HinterbarniHcb  580, 

Irisieren  667. 

Hinterlegte  Waren  936. 

Iris-Scbweilen  657, 

Hinterriet  804. 

hlllndiscbea  Moos  502. 

Binteratichnftbt  9T7, 

Italian  cloth  765.                ^^ 

Hinterwageo  1022. 

Itele,  Ixtel  SSO.                ^^^^^^| 

Hin-  und  Her-Arbeit  592,  603. 

^^^^M 

^^^H 

Hin-  und  Hertreten  571. 

'*   ^^^H 

Hin-  und  Wiedei^Muster  592. 

Jacks  529.  585.                    ^^^^B 

Hobelraaaobine  1082. 

Jaconet  719,  T29.                            ^H 

Hobein  1061. 

Jacqnaid  617.                                       ^H 

Hoöbfacb   693. 

Jacqaard-DamenkleideTatoffe  1112-   ^H 

Hochkämme  612,  63S.  802. 

To^  ,.o,i    /  deutsche  Aufetellong  ifl^ 
Jacquard,  j  ^^^,j^^j^^  AofateU^  BSl      ' 

Hochlitwn  610. 

.Incquard,  Dropper-  865,  869,  889. 

Hocb-  und  Tieffach-Maachine  692. 

Jacquard-Farbmuster  iWirkwaren)»!- 

Hoble  Dochte  548. 

Jacquard,  geteilter  631.                    ^^ 

Hoble  Felpernadel  673. 

Jacquard-Getriebe  617.  902,  1017.  ^H 

Hoble  Gewebe  548. 

Jacquardgetriebe,  gekuppelt«  iSOt-^^M 

Hohlnaht  648. 

Jacquardgetriebe  mit  groMor  Aib^^H 

Hohlnabtstreifen  948. 

geaobwindigkeit  629.                     ^^H 

Hoblaäumnähmagchiueii  1011, 

Jacquardgetriebe    mit   iwei  CrlJad^^l 

Hotibelag  1080. 

629.  630-                                           ^H 

Holzgewebe  821. 

Jacquard -Helfen  528.                          ^M 

Holtatoff  745. 

Eopfentiicbe  744. 

Jacquard-Kettenstubl  950.               ^H 

Boeendrell  7S6. 

JacquardiuaBcbiue  612.  617,  6B7.  ^^1 

Hosentr&ger  815,  8IÖ. 

Jacquard  mit  endlosem  P^ier  6lt^^| 

^H      Hosenträgerband  839. 

Jacquard uuüter  (Wirkware)  9SA.    ^H 
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Jaoquard-Nadelpresse  931. 
Jacquard,  Neben-  630. 
Jacquard-Presse  (Wirkstuhl)  938. 
Jacquardprismen  mit  Schlitzen  631. 
Jacquards,  Stich  der  631. 
Jacquard-Stuhl  617. 
Jacquardwirk  wäre  927. 
Jalousien  846. 
Jaapierte  Stoffe  658,  660. 
Jaspierte  Ware  927. 
Jeanet  723. 
Jeans  722. 
Jigger  1116,  1117. 
Jute-Doppelleinen  742. 
Jute-Drell  743. 
Jute-FeinkOper  743. 
Jute-Feinleinen  742. 
Jutegewebe  741,  1064. 
Jute-KOper  743. 
Jute-Leinen  742. 
Jutewebstuhl  714. 


K. 

Eabelmfihle,  Kabelschnur  811. 

Eämmcben  917. 

Kämme  863. 

K&mme,  Hoch-  636. 

Eahlscherer  753,  754,  1086. 

Kalander  1052. 

Kalandern  1050. 

Kaliko  719,  728. 

Kalikodruckerei  1045. 

Kalkierleinwand  1050. 

Kalmank  765. 

Kalmuck  751. 

Kaltwalken  1073. 

Kambrik  719. 

Kamelott  763,  787,  936. 

Kamm  498,  526,  537,  697,  847,  849. 

Kammabteilung  589. 

B[ammertuch  719. 

Kammgam-Herrenstoffe  1112. 

Kammgarn-Imitation  754. 

Kammgarnstoffe  (Qreiz-Geraer)  1112. 

Kammgarn-Webstuhl  714. 

Kammlot  763. 

Kamm-Maschine  593,  627. 

Kammsetzmaschine  558. 

Kammstechen,  Kammstecken  542. 

Kammweberei  586. 

Kammwollzeuge  (Zurichtung)  1110. 

Kanal  673. 

KanuCTas  720,  735. 

Kante  488. 

Kanter  495,  636,  783. 

Kantillen  810. 

Kapitalband  807. 

Kappenzeug  829. 


Karbonisieren  1067. 

Karden,  Kardendistel  1085. 

Kardenfege  1089. 

Kardenkreuz  1086. 

Kardentrommel  1087. 

Kareien  761. 

Karrierte  Zeuge  657. 

Karte  620,  692. 

Kartenersparung  630. 

Kartenkette  621. 

Karten-Kopiermaschine  634. 

Kartenlochmaschine  632. 

Kartenschlagmaschine  632. 

Kartenschlagmaschine,  elektrische  636. 

KartenRchneidmaschine  631. 

Kartoffelmehlschlichte  502. 

Kaschmir  750.  765. 

Kaschmiret  750. 

Kaschmir-Shawls  767. 

Kasimir  750. 

Kastendekatur  1101. 

Kasten  mangel  1052. 

Kastorin  727,  751. 

Katt  719. 

Kattun  717. 

Kattundruckerei  1045. 

Katze  496. 

Kaulen  1051. 

Kautschuk  830. 

Kantschukf&den,  gepresste  834. 

Kautsch  ukföden,  geschnittene  833. 

Kautschukfäden,  gewalzte  833. 

Kautschukflaschen  832. 

Kautschuk-Gewebe  830. 

Kautschukkette  524. 

Kautschuk-Spinnen  831. 

Kautschukzeuge,  Weben  der  836. 

Kegel  613. 

Kegelbrett  613. 

Kegelschnur  613. 

Eegelstuhl  612. 

Kegelzug  612. 

Kehle  907. 

Kehrseite  638. 

Keper  564. 

Kerbe  917. 

Kersey  752. 

Kerzendocht  893. 

Kette  488,  682,  860,  863,  870,  873. 

Kette,  Anspannung  der  522. 

Kette,  doppelte  655. 

Kette,  gekettelte  845. 

Kette,  gekreuzte  559. 

Kette,  geschlossene  543. 

Kettelmaschen  961. 

Kettelnadel  961. 

Kettebiaht  961. 

Ketten- Ananas  950. 

Kettenaufschlagen  494. 


1132 


Saeh?eneichni8. 


Kettenangen  583. 

Kettenbanm  498,  521,  803,  878. 

Ketten  bau  m-Bremsnng  684. 

Kettenbündel  584. 

Kettendrnck  659. 

Kettendruck-Mascbine  660. 

Kettenfaden  904. 

Kettenf&den,   kmmmlinig  yerlaufende 

697. 
KettengamkOtzer  512. 
Ketten,  gemusterte  505. 
Kettenkulirwaren  939,  940. 
Kettenleier  950. 
Kettenmaschine  913,  917. 
Kettennadel  913. 
Kettenripe  553. 
Kettenschaltung  684. 
Kettenscberen  494. 
Kettenschermaschine  503. 
Kettenspannung  684. 
Kettenstich  984,  1013. 
Kettenstichnähmaschine  947. 
Kettenstichnaht  961,  978. 
Kettenstich-Stickmaschinen  1024. 
Kettenspulmascbine  490,  741. 
Kettenstuhl,  mechanischer  949. 
Kettentempel  688. 
Kettentuoh  933,  934. 
Kettenw&chter  704. 
Kettenwalze  503. 
Kettenwaren  925. 
Kettenwickelmaschine  506. 
Kettenwirkstuhl  915. 
Kettenwirkware  904,  906,  913,  932. 
Kette,  offene  543. 
Kette,  Vorbereitung  der  489. 
Kettflorteppiche  770,  780. 
Kett-Lizer^  581. 

Kidderminster-Teppich  650,  770,  774. 
Kieper  564. 
Kinn  907. 
Kirsey  752. 
Kitay  718. 
Kläcke  1094. 
Klappdeckel  553. 
Klappe  589. 
Klappennadel  912,  953. 
Klappfach  692. 
KlaTiaturmaschine  632. 
Klayierhäkchen,  Klaviere  1057,  1083. 
Kleiderstoffe,  StrahlungsvermOgen  der 

1115. 
Kleidertaffet  786. 
Kleine  Mailleuse  942. 
Kleiner  Grund  937. 
Kleisterige  Tuche  1105. 
Klemmspannstock  544. 
Klemmspannung  1009. 
Klobengeb&nge  565. 


Klöppel  890,  891,  892,  897,  902. 
Klöppelgang  894. 
Klöppel,  getragene  894. 
Klöppelgewicht  897. 
Klöppelmaschine  836,  890,  900. 
Klöppeln  861. 
Klopfen  1093. 
Klopfmaschinen  1093. 
Klotz  536. 
Klotzen  1049. 
Klotzmaschine  1049. 
Klfippchen  554. 
Kluppe  1015,  1057. 
Knautschen  679. 
Knetmaschine  832. 
Kniehebel  699,  709. 
Kniehebelpresse  1106. 
Knopflochmaschine  634. 
Knopflochnfthmaschinen  1010. 
Knopflochstich  1013. 
Knoteti  1066. 
Knotenbildung  962. 
Knotengewebe  962. 
Knotennaht  961,  978. 
Knoten  prisma  967. 
Knotenstich  987. 
Knüpfteppiche  775,  777. 
Knüpfvorrichtung  945. 
Kochen  738,  1102. 
Köper  564,  722,  743. 
Köper,  atlasähnlicher  573. 
Köperartige  Bindungen  576. 
Köperbaum  Wollsamt  667. 
Köper,  beidrechter  574,  577. 
Köper-Brasil  750. 
Köper-Coating  575,  751. 
Köper,  Doppel-  574. 
Köper,  8 bindiger  u.  s.  w.  566. 
Köper,  3ftdiger  u.  s.  w.  566. 
Köper,  3 teiliger  u.  s.  w.  566. 
Köpergaze  648. 
Köper,  gebrochener  570. 
Köper,  gestreifter  593. 
Köper-Gingham  723. 
Köpergrund  581. 
Köper,  halbwollener  753. 
Köperkord  668. 
Köper-Manchester  663. 
Köper-Nankin  723. 
Köper-Samt  670. 
Köper,  Schlangen-  571,  593. 
Köper-Swandown  724,  725. 
Köpertuch  752. 
Köper,  umgekehrter  593. 
Köper  (Wirkware)  930. 
Köperzeuge  566. 
Köper,  zweirechter  574. 
Köper,  zweiseitiger  574,  577. 
Kötzer  490,  512. 
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Kombinierte  Stickmaschinen  1027. 

Kompensations-Regalator  698. 

EompositionBstücke  887. 

Kongressstoff  722. 

Eontermarsch  530,  581. 

Konzentzeng  764. 

Kopf  529. 

Eopfnagel  495. 

Kopierleinwand  1050. 

Eopiermascbine  für  Karten  684. 

Korbbandholz  816. 

Eorbtragband  816. 

Kord  663. 

Kord  auf  glattem  Grund  668. 

Korde  582,  605,  607,  612,  618,  686. 

Kord,  Bohuh-  766. 

Kotzen  752. 

Krabben  1110,  1112,  1116. 

Kraftstuhl  680. 

Kraftstuhl  fQr  Bandweberei  804. 

Kraftstubl,  Seiden-  795. 

Kraftstuhl,  Teppich-  785. 

Kranzschlagen  760. 

Krappen  1110,  1112,  1116. 

Krappmaschine  763,  IUI. 

Kratzen beschlag    (Rauhmasch.)    1085, 

1091. 
Krausen  789. 
Kraus-Gespinst  810. 
Krausgimpe  810. 
Kreiden  1100. 
Kreisender  Greifer  992. 
Kreisförmig  gekrümmte  Gurte  817. 
Krepon  763,  793. 
Krepp  763,  789. 
Kreppen  789,  1111,  1114. 
Kreppmaschine  789,  Uli. 
Krepp,  wollener  577. 
Kreuz  496. 

Kreuz,  das  —  einlesen  496. 
Kreuzfach  561. 
Kreuz,  ins  —  legen  496. 
Kreuzknoten  962. 
Kreuznagel  496. 
Kreusnähte  1007. 
Kreuzruten  524. 
Kreuzstich  648. 
Kreuzstichnaht  961. 
Kreuzstichstickerei-Nachahmung  568. 
Kreuzspulmaschine  490,  492. 
Kreuz,  über  —  gearbeitete  Zeuge  566. 
Krimmer  679. 
Krimpen  1071,  1109. 
Krummlinig   verlaufende  KettenHlden 

697. 
Krumpen  1108. 
Künstliches  Rosshaar  829. 
Kuhhaarene  Fussdeckenzenge  771. 
Kuliren  780,  907. 


Kulirkettenwaren  925,  989,  940. 

Kulirplatine  911,  941. 

Kulirplüsch  927. 

Kulirr&der  941. 

Kulirstühle,  mechanische  940,  947. 

Kulirwaren  925. 

Kulirwirkware  904. 

Kulirwirkware,  glatte  904. 

Kump  1088,  1072. 

Kunstbleiche  1037. 

Kunstwolle  756. 

Kupfer  921. 

Kupferlade  921. 

Kurbel-Stickmaschine  1026. 

Kurbelstuhl  681,  795. 

Kurbelwalke  1074. 

Kurs  586. 

Kurze  Latte  531. 

Kurze  Nadelrinne  990. 

Kurzer  Marsch  531. 

Kurzer  Quertritt  581,  569. 


L. 

Lace-Maschinen  865. 
Lade  536,  683. 

Lade,  Bewegung  der  697,  698. 
Lade,  Broschier-  640. 
Ladenanschlag,  doppelt-er  699. 
Ladenarm  698. 
Ladenbaum  536. 
Ladendeckel  536. 
Ladenklotz  536. 
Ladenprügel  536. 
Ladenstock  536. 
Lady-Coating  751. 
Länge  662. 

L&ngenfaltmaschine  1065. 
L&ngenrips  553. 
Längsgestreifte  Wirkware  956. 
Läufer  811,  1094. 
Lahn  809. 

Lahnborten,  812,  813. 
Lama  752,  753. 

Lamb*sche  Strickmaschine  952. 
Lampas  793. 
Lampendochte  548. 
Lancieren  638,  639. 
Lancierte  Muster  766. 
Lancierte  Stoffe  638,  793. 
Lange  Latte  531. 
Lange  Nadelrinne  990. 
Langer  Marsch  531. 
Langer  Quertritt  531,  569. 
Langgestreifte  Wirkware  927. 
Langreihen  922. 
Langscheit  1072. 
Langschermaschinen  1097. 
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Laogschiffohen  1003. 

Langaettenstich  lOld. 

Lapping  1047. 

Lauen  613. 

LastingB  1112. 

Laterne  620. 

Latern^stifte  621. 

Latte,  kurze  581. 

Latte,  lange  531. 

Latze  582,  614,  634. 

Latzenscbnnr  614. 

Latzenzieher  614. 

Lauf  802. 

Lanfinaschen  961. 

Laufspule  513,  514. 

Leder,  Deutech-  724. 

Leder,  englisch  723,  724. 

Lederleinwand  734. 

Legemaschine  1057. 

Legen  913. 

Legnngen  914,  917,  932. 

Legung,  blinde  934. 

Leichter  Tritt  562. 

Leier  950. 

Leimen  500,  511. 

Leimmaschine  511. 

Leinen  730. 

Leinen-Atlas  736. 

Leinenbleiche  1060. 

Leinen-Damast  736. 

Leinene  Bänder  796. 

Leinen  färberei  1062. 

Leinen,  imitiertes  717. 

Leinenstoffe,  Zurichtung  der  1060. 

Leinenstuhl  713. 

Leinenzeuge,  730,  737. 

Leinwand  719,  730. 

Leinwandartige  Seidenstoffe  786. 

Leinwandartige  Gewebe  520,  717. 

Leinwandband  796. 

Leinwandbaum  524. 

Leinwandbindige  Stoffe  519. 

Leinwandbindung,  Abarten  der  553. 

Leinwanddruckerei  1062. 

Leinwandgrund  581. 

Leinwandhobel  1062. 

Leinwandleiste  553. 

Leinwandmaschine  612.  617. 

Leinwandprober  554. 

Leiocom  502. 

Leiste  488,  537. 

Leistenfäden  807. 

Leitbrett  1070. 

Leiter  636,  863,  882,  917,  1038. 

Leitseil  813. 

Lenzen  1049. 

Leonische  Borten  812. 

Leonische  Gespinste  809. 

Lesebrett  496. 


Leser  613. 

Leserahmen  633. 

Leseriet  497. 

Leseroflt  497. 

Lesestock  850. 

Levantin  791. 

Levantin,  f abonnierter  793. 

Leyer-Maschmen  864. 

Levieren  613,  634. 

Leviermaschine  683. 

Levierrahmen  614. 

Levierzeng  633. 

Liage,  Liagefäden,  Liagekämme  689. 

Liegbank  804. 

Lieger  1094. 

Links  abgeschlagene  Maschen  930. 

Linksappretur  1116. 

Links-  und  Linksware  930,  946,  948. 

Linnen  730. 

Linon  720,  735,  1061. 

Linsey-Woolsey  752. 

Litze  527,  528,  606,  808,  893. 

Litzenaufschlagen  555. 

Litzenhäuschen  527. 

Litzen,  Herz-  893. 

Litzenmaschine  836. 

Litzen  mit  langen  Schleifen  610. 

Litzenstricken  555. 

Litzen,  verschränkt  aufgeschlagen  528. 

Litzen,  Zacken-  896. 

Livreeborte  814. 

Lizerä  581. 

Locheisen  632. 

Lochmaschine  631. 

Lochnadel  918,  917,  959. 

Lochwalke  1072. 

Lockere  Wirkware  919,  922. 

Locker-Maschinen  864. 

Loden  748,  1065. 

Lodenfarbige  Tuche  1068. 

Löcherbrett  607. 

LOwenÜinnen  738. 

Longitudinalrauhen  1089. 

Longitudinal  -  Schermaschinen      1096,. 
1097. 

Lon^rips  553. 

Louisine  788. 

Loupe  554.  ^ 

Loup-Grund  870. 

Lücken  weite  911. 

Lüstriermaschine  902,  1111. 

Löstrin  787. 

Lufthänge  1042. 
,  Luftspitzen  1022. 
I  Lufttrocken-Sizing-Maschine  508. 
I  Lustrage  1114. 

L jonische  Borten  812. 


SachTeneichnis. 


1135 


Madapolam  718. 
M&bnenhaar  824. 
Mailänder  988. 
Mailleusen  941,  942,  945. 
Maillon  527,  606. 
Manchester  661,  726. 
Manchester,  glatter  668. 
Manchester,  unanfgeschnittener  668. 
Manchester,  angerissener  668. 
Mandel  1051. 
Mandrins  1047. 
Mange,  Mangel  1051. 
Mangel-Bftamstflhle  1052. 
Mangelkanlen  1051. 
Mangan  1050.  . 
Manisocks  719. 
Mansarde  1047. 
Mantel  1047. 
Marlj  722. 
Marsch  586. 

Marsch,  kurzer  und  langer  581. 
Marzellin  786,  797. 
Marzolancetroh  818. 
Masche  488,  908. 
Masche,  doppelte  964. 
Masche,  gebundene  964. 
Masche,  gewundene  964. 
Masche,  gezogene  964. 
Maschenbildung  bei  Tüllgeweben  875. 
Maschenhöhe  885. 
Maschenst&bchen  906,  987. 
Maschenweite  von  Drahtgeweben  845. 
Maschine  918,  917,  928. 
Maschinenmasche  928. 
Maschinennadel  918,  917,  928,  982. 
Maschinennähte  978. 
Maschinenöhrnadel  982. 
Maschinenreihe  928. 
Maschinenriegel  917. 
Maschinenriemen,  gewebte  816. 
Maschinenspitzen  900. 
Maschinensteppnaht  979. 
Maschinenstuhl  680,  928. 
Maschinenteilung  bei  TfiUstühlen  887. 
Maschinentritt  615. 
Maschinenwirkware  928. 
Matelass^  655. 
Matitsch-Grund  870. 
Matten  822. 
Mattenbindung  558. 
Maul  827. 

Maulschfitze  820,  827. 
Mechanischer  Handwebstuhl  680. 
Mechanischer  Eettenstuhl  949. 
Mechanischer  Eulirstuhl  940. 
Mechanischer  Bundkettenstuhl  950. 
Mechanischer  Schertisoh  1094. 


Mechanischer  Webstuhl  519,  680. 
Mechanischer  Wirkstuhl  940. 
Mehlschlichte  501. 
Mehrgeschossige  Trockenmaschinen 

1057. 
Mehrung  905. 

Mehrwändige  Pressmaschine  981. 
Melierschütze  657. 
Melierte  Zeuge  657. 
Merinos  575,  765. 
Merinos,  baumwollene  722. 
Messen  1057. 

Messer  554,  615,  619,  817,  1095. 
Messerkasien  619. 
Messerwendung  680. 
Messingdrahtsiebe  844. 
Messmaschine  1058. 
IdessTorrichtung  1082. 
Metalldraht-Strickmaschine  949. 
Metallene  Blätter  557. 
Metallkarden  1092. 
Metall-Tuch  848. 
Mexicans  718. 
Mikroskop  554. 
Militär-Borton  818. 
Militärtuch  746. 
Mille-points  798. 
Mindern  925,  959. 

Mindermaschine  926,  948,  946,  947,  959. 
Mindernadel  925. 
Minderstrickmaschine  959. 
Minderung  905. 
Mitläufer  1047,  1054. 
Mitnehmer  995. 
Mittelheber  955. 
Mocktravers-Grund  870. 
Modeband  798. 
Möbel-Atlas  792. 
Möbeldamast  767. 
Möbelmoor  768. 
Möbelplüsch  769. 
Möbelplüsche,  gepresste  678. 
Möbelzeug  826. 
Mohair  764. 
Mohair-Plüsch  769. 
Moir  763,  787. 
Moirieren  1054,  1114. 
Moirierung  1054. 
Moleskin  724,  725,  1035. 
Moleskin,  halbwollener  752. 
Molettengravüre  1047. 
Molleton  751. 
Molton  578,  724,  751. 
Monopol maschine  997. 
Moor  763,  787. 
Moorleinen  785. 
Mopsen,  Bemopsen  1112. 
Mordants  1045. 
Moreen  768. 


1136 


SadiTeneichtiu. 


Uoumbique  7ÖS. 

Mflhleiieu  B22. 

Hflhlatuhl  803. 

Mailergaie  790. 

UnldeDbreithalter  688. 

UnldeDpreue  1104,  HOT. 

Mull  720. 

Hnlton  751, 

Uunelin  720.  729,  764,  TSa. 

HnneUnet  720. 

Hiuter  &80. 

Hmter,  aufgelegt«  5SJ. 

Uuster  aufgescbweifte  i»2,  048. 

Miuterausnehmen,  Maetenntwtt«»  ASS. 

Hiuterblatt  641. 

M  arterb  üretmBBch  ine  1 104. 

Musterchenilie  800. 

Muster,  dreichorige  599. 

Uusterei niesen  613. 

MuBterfaden   STÜ,  373. 

MuBtertUden-tleweguiiK  K84. 

Muster,  forllaufende  S87. 

Hurter,  gMtDnt«  &87. 

Muster.  Bin-  and  Wieder  S92. 

Mnaterkarte  620,  628. 

MusterVrepp  189. 

Mutter leviren  ölS, 

Muat« rmasehine  <J|3. 

Muiterpapier  582. 

MuBterpappe  620. 

Mueterpressräder  946. 

Musterrauh naschiua  B78,  1094. 

MusterscberiQ aschine  678,  1099. 

MuBtersohneidinaBchine  1059. 

Muster,  streifige  596. 

Mmter-Tilil  868. 

Musterung  durch  Dämpfen   1110. 

Musterweberei  580. 

N. 
Nachahmung  von  Strohgefiechten  679. 
Nachhah  999. 
NacbBchlag  700. 
Nadel  «19,   672,    779,  784,  848,  850, 

906,  aiO,  911,  912,  913. 
Nadelarm  1001 
Nadelbarre  we,  911,  920. 
Naclelbewegung  958. 
Nadelbewegung  (NKhioacchine)  1001. 
Nadel  brett   tiZd. 
Nadelfacb  672,  784. 
Nadelfertig  1109. 
Nadel-Foutur  910. 
Nadelfübrer  641,  983. 
Nadelkaoal  990. 
Nadelinasche  904,  908. 
Nadelrinne  990. 
Nadelachaft  983. 


NAdeltcbiäber  983,  1001. 

NadelKhIeife  908. 

NadelaUb  563,  641. 

NadelaUrke  911. 

Nadelrt&nge  863,  983. 

NadsliUngenbew^tung  881. 

Nadelituhl  640. 

Nadelteilnng  911,  lOlT. 

NadeltrSger  983. 
I  Nadettange  1015. 
I  Nähen  976. 
I    Näbgorl  S02. 

Nähmaecbioen  998. 
I   Nahfltorfbewegutig  1006. 
I  Nftht«  976. 

Nanmaachine  106S. 

Nagel  496. 

N^t  976. 

Nahtlose  SAcke  548,  551. 
I  NahtloseTatcheo  mitElappdeckelnSU 
I   Nahtscbnüre  814. 
I  Nankinet  718,  723. 
'  Nanking  716. 
.  Nankin,  EOper-  T2S. 
:  Napi  TS6. 
I   Nwenkeil  1008. 
1    Nnasdekatur  1 102. 

Nasse  Bleiche  1036. 

Nasser  Schuss  521. 
I  Naeakalaiider  1041,  1058. 
!  Nfttriumsuperosyd  762,  1116,  llW- 
j    Natle.  toile  754,  1093. 

Nalurbleicbe    036. 

Naben  Jacquard  630. 

NebenrftdeT  900. 
!  Nebeuteller  902. 
;   Negativer  Regulator  fiS5. 
i   Nehmen  613. 

Nessel  TIS. 
{   Nesselgaidinen  887. 
I   Nfiflseltuch  720. 
'  Netze  (Handarbeit)  975. 
1  Netxe  (Haachinenarbeit)  975. 
I   Netzen  H62,  063. 

I   Xetzkuoten  9ÜJ. 

Netunadel  1»6ä,  963. 
i  Netislriokerei  982, 
I    NetzstrickmoachiDen  965, 

Netituch  742. 

Neu-System-Mailleusc  913, 

Niederländer  Band  796, 

NieJerländertapeten  772. 

NieilomiigR-Si^buftmascfaine  692. 
I    Noppe  670,  67'J,  780. 
I   Noppeiien  1067. 
j   Noppen  1066.  IDTl,  1100. 
I   Nop|>enborte  814. 
I   Nopperinnen  li)67. 
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INoppmaschinen  1067. 
Noppiange  554,  1067. 
Northrop-Webstuhl  1117. 
l^utenscheiben  689. 
Nutenscbeibentrommel  689. 


0. 

Oberbaum  850. 

Oberbleie  920. 

Oberfach  532. 

Oberfaden  987,  988. 

Obergelese  532. 

Oberkette  670,  780. 

Oberlitze  562,  606. 

Oberriegel  847. 

Oberschlftffiger  Webstuhl  701. 

Oberschlag  703. 

Obersprung  532. 

Obertiach,  yerschiebbarer  1098. 

Obertritt  531. 

Oberwerk  915,  920. 

öfiEber  498. 

öhrchen  806. 

öhmadel  982,  985. 

ölen  975. 

Olpreastnch,  öltuch  766,  829. 

Offene  aallierung  631. 

Offene  Kette  543. 

Offenes  Fach  561. 

Offene  Trittezcenter  689. 

Offen-Ezcenter  689. 

Offenfach  694. 

Offenfach-Schaftmasohine  691. 

Offenstrickapparat  958. 

Onduler  1104. 

Ordensband  797. 

Ordnung  des  Tretens  591. 

Organdin,  Organdy  720. 

Organdyband  797. 

Oriental  723. 

Orleans  763. 

Orletfcv'i^  r"^  *^^7. 

Ottoman  (Appretur/  1116 

P. 

Paar  (Aufsugf&den-)  847,  851. 
Packet  waschmcMchinen  1038. 
Packleinwand  733. 
Paokungsschnur  898. 
Paddingmaschine  1049. 
Paddings  744. 
Pagetstuhl  909,  948,  949. 
Panamabindung  553. 
Pantograph  1016. 
Pantographengravüre  1048. 
Pantschen  1036. 

KArmartch-Fisoher,  Meohan.  Technologie  m 


Pantschmaschinen  1040. 
Papeline  787. 

Papieranwendung  bei  Jacquard- 
getrieben  626. 
Papierformen  845. 
Papiermacher-Filz  752. 
Papierpergament  1053. 
Papierwalzen  1053. 
Pappe  620. 
Pappen  662. 

Pappenschla^maschine  632. 
Pappenschneidmaschin e  63 1 . 
Pappkartenersats  625. 
Parallelfahmng  für  Stickstoffe  1028. 
Parallelkurbelsystem  879. 
Paramatta  765. 
Parchent  728,  724. 
Parement  anglais  502. 
Parisienne  793. 
Part  568. 
Partaffieren  914. 
Partialgeflecht  899. 
Passage,  gebrochene  589. 
Passage,  pointierte  589. 
Passage,  schreitende  589. 
Passage,  springende  589. 
Passieren  542. 

Passieren,  bauschen  weise  589. 
Passieren,  satzweise  589. 
Passieren,  vor  und  zurück  589. 
Patent-Charpie  735. 
Patentl&nge  960. 
Patent-Et&nder  958. 
Patentrftnderware  929. 
Patentwalke  1074. 
Patrone  582,  583,  773,  1015. 
Patronenpapier  582,  931. 
Patronenscheibe  683,  689. 
Patronieren  583. 
Paupeline  754. 
Pauskattun  1050. 
Peitsche  540. 
Pelzsamt  670. 
Pelzware  927. 
Pelz  (Wirkware)  935. 
Pequin  "94. 
Perkai  719. 
Perkalband  797. 
Perkalin  719. 
Perkan  763. 
Perle  563. 
Perlö  755. 

Perlenaufnfthen  1012. 
Perlenf&den  855. 
Perlenkette  855,  856. 
Perlenschuss  855. 
Perlen -Weberei  855. 
Perlfangware  929,  958. 
Perlkopf  562. 
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PerlBchlung  801. 

Perlware  929. 

Ferrotiiiedruok  1045,  1046. 

Petinetmatchine  928,  958. 

Petinetmuster  948. 

Petinetware  931. 

Pfeifen  492,  495. 

Pfeifenschläuche  898. 

Pferdehaar-Gewehe  824. 

Pflanzenleim  502. 

Picker  701. 

Pilota  756. 

Pincette  554. 

Pin-copfl  512. 

Piquä  650,  652,  726. 

Piqn^Barchent  726. 

Piquettiert  1049. 

Pirn  512. 

Pim- winder  514,  741. 

Pitekos  916. 

Pifttte  1112. 

Plätten  557. 

Plansackleinen  743. 

PJatine  615,  619,  645,  904,  906,  907, 

913,  916,  920. 
Platine,  fallende  907. 
Platinenharre  907,  920. 
Platinenhaum  920. 
Platinenhoden  619. 
Platinenhrett  619. 
Platinen,  faule  626. 
Platinen-Gitter  615. 
Platinenmasche  904,  908. 
Platinenräder  941.  i- 
Platinenschachtel  920. 
Platinenschleife  908. 
Platinenschnfire  618. 
Platinenstäbchen  941. 
Platine,  stehende  907,  908. 
Plattendekatur  1102. 
Plattenmaschine  759. 
Plattenpresse  1104,  1105,  1108,  1113. 
Platten-Sengerei  1031. 
Plattieren  760,  810,  935. 
Plattiermaschinen  811. 
Plattierte  Farbmuster  945. 
Plattierte  Hochferse  959. 
Plattierte  Eettenwaren  936. 
Plattierte  Ware  927. 
Plattschnnre  894. 
Plattstich  640,  1013. 
Plattstichmaschine  642. 
Plattstichnaht  961. 
Plattstichstickmaschine  1014. 
Plümetis-Stuhl  598. 
Plüsch  661,  670,  794,  927. 
Plöschfutter  936. 
Plüsch,  gepresster  769. 
Piüschnadel  673. 


Plfischritzernadel  673. 

Plfischsamt  670. 

Plüsch  (Wirkware)  935. 

Plüsch,  wollener  769. 

Pneumatischer  Webstuhl  702« 

Poil  de  ch^vre  764. 

Point  887. 

Pointe  machen  589. 

Pointieren  589. 

Pointierte  Passage  589. 

Pole  560,  661,  670. 

Polemit  764. 

Polfaden  560. 

Polflügel  561,  671. 

Polieren  557. 

Polka-Maschine  950. 

Polkette  560,  670,  780. 

Polnische  Naht  961. 

Polschuss  661,  755. 

Poltritt  672. 

Pomedel  553. 

Ponceuse  760. 

Poncieren  759. 

Posamentenmaschinen  949. 

Posamentiergewerbe  809. 

Posamentierstuhl  636,  802. 

Positiver  Regulator  685. 

Positiver  Schfltzenantrieb  702,  828,  854. 

Postieren  1089. 

Postiermaschine  1089. 

Poult  de  soie  787. 

Prätschen  1036. 

Prätschmaschinen  1040. 

Presidents  756. 

Pressarme  923. 

Pressblech  930.  . 

Presse  620,  621,  906,  907,  918,  917, 

923,  1104. 
Pressen    769,    908,    914,    1056,    1059, 

1104,  1115. 
Pressendruck  1045,  1046. 
Pressglanz  1108. 
Pressmaschine  928,  930. 
Pressmuster  930,  938,  943,  948,  958. 
Pressplatine  939. 
Pressplatte  1105. 
Pressschemel  923. 
Pressspäne  1105. 

Pressspäne,  elektrisch  erwärmt  1108. 
Presswagen  1107. 
Presswalze  1047. 
Prisen  616. 
Prisma  620. 

Prismatische  Bandgebilde  895. 
Protektor  701. 
Prüfungen,  Gewebe-  758. 
Prüfung  von  Leinwand  732. 
PrQsel  536. 
Punkt  887. 


SachverzeichniB. 


1139 


Punze  633. 

Punziermaschine  1047. 
Pappe  613. 

Putzen  554,  1116,  1117. 
Putzmaschine  506. 
Putztuch  722. 


Quadrillierte  Zeuge  657. 

Quer-Boi  755. 

Quernähte  1007. 

Querrips  553. 

Querecnermascbinen  1097. 

Quertritt  530. 

Quertritt,  kurzer  und  langer  581,  569. 

Quetflchmange  1064. 

Quinet  764.  

B. 

Rabattierende  Schnürung  610. 

Rabitz-Drahtgewebe  855. 

Rachelmaschine  950. 

Rack  887,  888. 

Radspannung  1009. 

Radzimir  792. 

R&dchentempel  687. 

Räderknie  1080. 

Rftndermaschine  928,  929. 

Rftndermuster  938,  943. 

RUnderstuhl  948. 

Ränderware  929,  946,  958. 

Räupchenmaschine  8()0. 

Rahm  612. 

Rahmen  953.  1015,  1083. 

RahmenbQrBte  1086. 

Rahmkorden  612. 

Rahmmaschinen  1084. 

Rahmstock  612. 

Rakel  1047,  1050. 

Rakelappretur  1049. 

Rapport  586,  1017. 

Rapportapparat  900,  901. 

Rasch  765. 

Raschelmaschine  950. 

Rasenbleiche  1036,  1061. 

Ratinä  754,  755. 

Rating  yelour  756. 

Ratinieren,  Ratiniermaschine  754, 1098, 

1104. 
Rattenschwänze  1094. 
Rauhabf&lle  1093. 
Rauhback  1086. 
Rauhbäume  1086. 
Ranhfehler  1092. 
Rauhen  1035,  1084,  1086,  1090. 
Rauhen  aus  dem  ersten  Wasser  1086. 


Rauhen  aus  den  Haaren  1086. 
Rauhen  aus  halbem  Wasser  1087. 
Rauhen  mit  rotierenden  Karden  1090. 
Rauhen  aus  ToUem  Wasser  1087. 
Rauher  Barchent  724. 
Rauher  Piqnd  726. 
Rauhes  Deckenzeug  752. 
Rauhkarden  1085. 
Rauhmaschine  724,  759,  1087. 
Rauhmaschine,  doppelte  1088. 
Ranhmaschine     mit     Kratzenbeschlag 

1091. 
Rechen  802,  803. 

Rechts  abgeschlagene  Maschen  980. 
Rechts-  und  Rechtsware  929. 
Recken  1083. 
Reckvorrichtung  1051. 
Recompagnage  638. 
Reduktion  585. 
Reduktionsventil  1043. 
Regelbare  Schaltwerke  685. 
Regelung  der  Kettenschaltung  684. 
Reguläre  Fangware  948. 
Reguläre  Kulirwaren  925. 
Reguläre  Stahle  940. 
Reguläre  Waren  925,  940. 
Regulator  545,  682,  685. 
Regulator  mit  absetzender  Bewegung 

698. 
Regulator,  negativer  und  positiver  685. 
Reiber  554. 
Reibrollensystem,   Spulmaschinen  mit 

Fadenführer  nach  dem  —  516. 
Reif  kämm  498. 
Reihehaken  542. 
Reihenaht  977. 
Reine  Schnürung  590. 
Reines  Fach  532. 
Reissen  (des  Samts)  673. 
Reiss-Stroh  819. 
Rektometer  1057. 
Remise  526. 

Repetiermaschine  622,  628. 
Reps  719,  764,  1093. 
Reservagen  1045. 
Reserveplatinen  631. 
Revolverlade  547,  706. 
Rhadam^  792. 
Ribs  719. 

Riegel  847,  917,  955. 
Riegelmaschine  932. 
Riegelware  932. 
Riemengang  890. 
Riemen,  gewebte  816. 
Riementiscb  890. 
Riet  537,  804. 

Rietblätter,  Herstellung  der  555.  <  • 
Rietblatt  537,  555,  697.      ^  / 1*    H" 
Riete,  schräg  gestellte  806. 
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Rietbamtn  498,  ^37. 

RietmeMcr  542. 

BieUtnnd  Ö3?. 

Riet«t«cben,  ßietatecber  542. 

Ringel  527. 

RingalroUJiter  S*8 

Elngelwure  027,  n:>,  956. 

Rin(-6chifFchen  995.  »97.  1004. 

Rinn.;,  Nadel-  *90. 

Rips  553,  719.  764.  793. 

RipttraTeri  553. 

aispe  4S6 

RitMr  673. 

Riteernadel  «2,  6T3. 

fiQhrcben  1041. 

Röhreanndel  911. 

KöHBclien  921. 

ROsgcbenEtäDge  921. 

RösBcheTigtubl  «21,  924. 

Rohr  537. 

Rohrbl&tter  :>56. 

Robrgewebe  824. 

Rohrinattea  821,  823. 

Robntreifen  538. 

Bolle  693,  1051. 

RolleDgeb!lns{e  529,  5G4. 

Rollengestell  503. 

EtoUet^MEMchinen  864. 

Bollgewjcht  i2i. 

RoHglander   1054- 

RoUma'^chme  1065. 

Rollnabt  980. 

Ro«s  921. 

Rowbaar-Qewebe  824. 

Ronboar,  kflnitliche«  829. 

Rosshaar,  TeKetabiliseheB  829. 

Rost  497. 

Rostartige  Schfltienbaba  698. 

Rotar;  sbuttle  995. 

Rouletten  1080. 

Rubber  1062. 

Rücken  529. 

RflckBChlaK  1004, 

RQckscb lagzeug  622. 

ROokBticbnaht  961,  977. 

RuTjde  .Schnüre  895. 

EimdflethlniaJiobine  898. 

Rundlictteiiqtulil,  mechanitoher  9 

RuTidkopf  045. 

RiindscbnurmaBcbine  836. 

Rundsl  ric km aschine  951. 

Runditabte  940. 

Bnndatuhl,  engliatber  945. 

Rundtrtin8port.;urmaBr.hinen  1009. 

Rund  Webstuhl   7 1  fi. 

Rniaiacher  Stich  64S. 

Rute  498,  524.  672,  784. 

Butaehgewicbt  523. 


S. 


,  Sackleinwand  733. 

.   SacknUbinaBchinen  9S1,  1011. 

Sackatubl  9l5, 
'  Sackzwillicli  736. 
'  Säckoben  606. 

Säcke  ohne  Naht  548,  551. 

Sadowa  755,     093. 
'  Sablband  4S8. 

Sahtleiste  488. 

Samet  661. 

Samt,  andertbalbb aariger  671. 
'   Samtartige  Stoffe  489.  661,  T!6,  76». 
i  Samtband  797,  798, 
I  Samt,  dreibaariger  o.  b.  w.  671. 
I  Samt,  eigentlicher  670. 

Samt,  facoanierter  677. 
I   Samt,  falscbur  un^^escbnittener  738. 
I   Samt,  ijemusterter  677. 
i  Samt,  gerippter  674. 
.    Samt,  gerissener  673. 

Samt,  gescbnittener  67S,  794. 

Samt,  geiojjener  678. 

Samt,  glatter  670. 

Samthaken  673. 

Samtkasten  671. 

Samtkelte  670,  780. 

Samtmancbester  663. 

Samtmaschine  935. 

Samtmeseer  «62.  673. 

Samtnadel  672    673. 

Samtreissen  673. 

Samtach  neiden  Ö73, 

Samtscbneidmaachinen  668. 

Samt,  seidRoer  (Wirhware]  935. 

Samtstubl  670. 

Sa[i.tt..ppiphe  6T6, 

Samt-Tach  936. 

Samt,  nnecbt«r  726. 

Samt,  angerissener  673. 

Samt,  angeschnittener  673,  794. 
I   Samt.  Utrechter  769. 

Samt,  wollener  769. 

Samt,  wollener  (Wirkware)  985. 
I   Sariche  765. 
I   Sarsonet  719. 

I  Satin  666,  572,  72S,  751,  754,  1093. 
'   Sutin  k  la  Reine  792. 

Satin  de  Chine  792. 

Satin  de  Lyon  791. 
I  Satinet  793. 

Satin,  fOnfbindiger  792. 
I   Satin  grec  793. 
I   Satin  merveilleuK  792. 
I  Satin-top  724. 
■    Satte Igrundgurt  815. 
I   Sattelgart  815, 
I   Sattes  Starken  1049. 
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Satzweise  passieren  589. 

Saaerbad  1036. 

SaTonnerie-Teppiehe  777. 

Schablonen-Stechmaschine  1012. 

Sohachwitz  736. 

Schäfte,  Anzahl  der  586. 

Schäfte,  Herstellung  der  555. 

Schaffnadel  925. 

Schaft  526,  527,  555,  568,  682. 

Schaft,  ganzer  561. 

Schaft,  halber  561. 

Schaftmaschine  '  593 ,    610,    627,  683, 

691-697. 
Schaftmaschine,  Doppelhub-  628. 
Schaftweberei  586. 
Schafwolle  758. 
Schaltbewegung  514. 
Schaltregler  685. 
Schaltwerke,  regelbare  685. 
Schaufalte  1059. 
Schaufel  986. 

Scheibenrauhmaschine  1089. 
Scheideblatt  803. 
Scheidekamra  498. 
Schemel  529,  615. 
Schenie  582. 
Scherbank  495. 
Scherbrief  657. 
Schercy  linder  1095. 
Schere  554. 

Scheren  der  Kette  489,  494. 
Scheren  der  Stoffe  1035,  1084,  1094. 
Scherfehler  1099. 
Scherflocken  1085. 
Schergatter  497. 

Scherfaaaren,  Anwalken  von  760,  1082. 
Scherkanter  495. 
Scherlatte  495. 
Schermaschine  503,  504,  638,  733,  741, 

1035,  1064,  1095,  1118. 
Schermaschine,  englische  504. 
Schermaschine,  sächsische  504. 
Schermaschine,  Schönherrsche  504. 
Schermesser  1095. 
Schermühle  494. 
Scherrahmen  494. 
Scherrahmen,  gerader  497. 
Scherrahmen,  runder  495. 
Scherstock  495. 
Schertisch  1094,  1096. 
Schertitfch,  mechanischer  1094. 
Scherwolle  1085. 
Schetterleinen  735. 
Scheuerblech  928. 
Schenerstellen  1079,  1082. 
Schiebelade  547. 
Schiebelitzen  590. 
Schiebezähne  615. 
Schiebkamm  847,  852. 


Schiebklaue  615. 

Schiefer  Einschuss  738. 

Schienen  524,  821. 

Schienen,  unabhängige  869. 

Schieren  494. 

Schiertuch  733. 

Schiffchen  532,  989,  990,  997,  1020. 

Schiffchen  (des  Klöppels)  894. 

Schiffchenkorb  999,  1004. 

Schiffchen -Stickmaschinen  1019,  1020. 

Schiffchentreiber  990. 

Schillern  656. 

Schiller-Tafft  657. 

Schinierte  Zeuge  658. 

Schirting  718. 

Schläge  1086. 

Schläger,  Schlägerwerk  702,  897. 

Schlaffscherer  1096. 

Schlaffwerden    der  Kautschukgewebe 

843. 
Schlag  536,  854. 
Schlagarme  683.  701. 
Schlagen  539. 
Schlagen    bei    geschlossener    und    bei 

offener  Kette  543. 
Schlagezcenter  702. 
Schlagmflhle  1063. 
Schlagriemen  702. 
Schlagrolle  702. 
Schlagscheibe  702. 
Schlagstock  702. 
Schlagstuhl  816. 
Schlagzeug  704. 
Schlange  620. 
Schlangenköper  571,  .^93. 
Schlappketten  bäum  675. 
Schlauchförmige    Wärmeschutzhüllen 

898. 
Schlauch,  Spritzen-  548. 
Schlauchstuhl  945. 
Schleier  720,  735. 
Schleife  527,  699,  903,  908. 
Schlei  Fen  896. 
Schleifgewicht  523. 
Schleifmaschine  759,  1093. 
Schleifspule  513,  514. 
Schleudermaschine  1044. 
Schlichtbürsten  500. 
Schlichte  499.  744. 
Schlichtegehalt  728. 
Schlichten  489.  499,  511. 
Schlichte  Stoffe  489,  519. 
Schlichtkamm  498. 
Schlichtmaschine  503,  506,  741. 
Schlichtmaschine,  schottische  506. 
Schlicht  walzen  507. 
Schlick  527. 
Schlinge  993. 
Schiingenfänger  983,  1003. 
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Schlinge  ahab  99!,  9B9. 

Schlingenleger  984. 

ScfalinKennaht  961. 

Schlingenteiler  9f>7. 

Scblingfa.deD  56i). 

Sclilinggorl  S02 

ScblitteD  S63,  871.  953. 

Schlittenantrieb  878, 

Schlitze  in  Jaqnard-PriameD  631. 

ScfaloBB  953,  954.  965. 

Schlung  801. 

Schlungmasch ine  fil. 

Scllluaa  11)74 

Sch!uBaf^cb-.Si:bsftma8chiiie  691. 

Schmaler  821. 

Sohmaler  PferdebaarBtoff  825. 

Bchmita  508.  T4T,  801,  1094. 

Sclinabel  800,  91)7. 

Schneckenmasohiiie  613. 

Schneiden  (des  Samts)  673. 

Scbneidm&icbine  031. 

Scbneidnadel  67.^. 

Schneidrad  918. 

Schoellbleicho  1037. 

Schneller  523,  5*0. 

Schnellffewicht  S23. 

Schnell  lade  539. 

SchneUicbQtEe  5SS,  541,  802. 

Scbnellw-age  523. 

Schnepper  98a 

Schnitt  1085. 

ScbniHrftnder  563. 

Schnürbrett  6^7. 

Sehn  arohen -Masaelin  720. 

SchnQfchen-Perkal  719. 

Schnürchen-Viipeiir  720. 

ScbnQrlQcher  634. 

Schniliy.  runile  895. 

SchnQnind;  5B8,  590. 

Schnürimg,  Oegeniug-  695. 

SchnDrung,  rabattierende  610. 

SchnQrung,  reine  590. 

Sehn  Drang,  etehende  590. 

Schnurennabt  978. 

Schockleinen  735, 

Sohallnhen  897. 

Schottiiche  Leinwand  719. 

Schottischer  Buttist  719. 

Schottische  Schlichtmaschine  506. 

Schottische  Teppiche  774. 

Schräge  Schiisulage  539. 

Schr^  gestellte  Riete  806, 

Schränken  446. 

Schrank  496. 

Schr&akn^el  496. 

Schrauben  (da«)  918. 

Schrauben  förmig  ftewuadene  Nadel  98Ö. 

Sc hruu bangetriebe  918. 

Schraubenraupe  SOO. 


Schreitende  Pawage  589. 
Schnbttnhl  302. 
SehürzenEeog  T19, 

Svbütce  532,  683,  348,  962. 

Schotee,  Bewesang  der  701. 

Schütze,  BroBcbier-  640. 

Schütze,  elektriacb  getrietiene  702. 

Schütze,  Haken-  827. 

Schfltse,  Haul-  820. 

Schülzenantrieb  805,  806. 

ScbOtzenantrieh,  pocitiver  702,  854. 

Schütienbahn  540. 

Schützen  bahn,  rottartige  698. 

Schillzenbrett  802. 

Schütze  bfUnger  711. 

.SchQUeukasten  540.  547. 

SchützenlMer  Webstuhl  806,  1117. 

SchÜtseDw&chter  701,  703. 

Schützen  Wechsel,  beliebiger  547. 

Schätzen  Wechsel,  beschiftnkter  547. 

Schützen  Wechsel,  einBcitiger  547. 

Schützenwechsel,  siebenfacher  706. 

Schützen  Wechsel,  zweiseitiger  547. 

Scbützenzellenkasten  70S. 

Schütienzwecke  533. 

Schütze,   Steck-  MO. 

Schubgurt  766. 

Schuh-Eord  766. 

Schuhmacher- Nähmasch  inen  1011. 

Schuhnittc hernaht  977. 

Schuh-Stramin  766. 

Schuss  4ä8,  $60. 

Schunbündel  Jä4. 

Schusa,  doppelter  655. 

Schussfache  5S2. 

Sohuasfaden  904. 

SchuasfAden,  weltenfSrinig  rerlaufmd« 

697. 
SchuwfSdea ,  swei  —  gleichieitig  «n- 

SchuesGlet  937 

Seh  assfl  ort«  p  piche  770. 

Seh  ussnabelh alter  710, 

Schussgarn-Dupliemiaachine  517. 

Schussgarn  kotier  512. 

Schusa,  gescblangelter  539. 


Sehn, 


ä81. 


Scbuss  ketten  wäre  938. 
Schuaskulirware  932. 
Schuu,  nasser  521. 
Scliussripa  553, 
Schuss,  schräger  .'»39. 
Srhussspulen  512. 

Scbussi'pulmiiscbine  512,  518,514,741. 
Schuss  um  Schuss  704. 
Schuis,  verlorener  806. 
SchusBWächter  710. 
Schuaswächterschflt«  710. 
Schueawiikware  904. 
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Schutsbeizen  1045. 

Schutzgitter  712. 

Schntzpappen  1045. 

Schwanz  612. 

Schwanzknüppel  612. 

Schwanzkorden  612. 

Schwefelbleiche  819. 

Schwefeln  761»  1117. 

Schweif  488. 

Schweifen  494,  1036. 

Schweifgestell  495. 

Schweifirahmen  494. 

Schweifstock  494. 

Schweinekot  1068. 

Schweizer  Haspel  490. 

Schwengel  619. 

Schwerer  Tritt  562. 

Schwert  848,  850. 

Schwinge  536,  619,  920,  1072. 

Schwingende  Gabeln   für  [SchÜtzenan- 

trieb  806. 
Schwingender  Greifer  992. 
Schwingender  Haken  985. 
Schwingender  Spannrahmen  1057. 
Schwingenhat  923. 
Schwingen  presse  922. 
Schwingenrute  921. 
Schwinglade  547. 
Sealskin  756,  769. 
Sechshaariger  Samt  671. 
Sechteln  1036. 
Seele  533,  896. 
Segelleinwand  732. 
S^ltuch  732,  738. 
Segeltuchstuhl  713. 
Seide  758. 

Seidenbaum  521,  803. 
Seidene  B&nder  797. 
Seidene  Borten  813. 
Seidener  Samt  (Wirkware)  935. 
Seidenes  Beuteltuch  790,  791. 
Seidene  Zeuge  786,  1114. 
Seidengaze  789. 
Seidengewicht  803. 
Seiden-Kamelott  787. 
Seiden-Eraftstahie  795. 
Seidenstoffe  786. 
Seidenstramin  789. 
Seidenwebstufal  714. 
Seife  1068. 
Seifmaschine  1062. 
Seiltrieb  1080. 
Seitendreiecke  956. 
Seitenheber  955. 
Seitenräder  900. 
Sektions-Schermaschine  505. 
Selectors  865,  869. 
Selbstgetriebe  917,  918. 
Selbstwebender  Stuhl  680. 


Selbstwirkende  Tempel  544,  686. 

Sempel  614. 

Semperwerk  633. 

Senegalin  1049. 

Sengen  1030. 

Sengmaschinen  1031,  1064. 

Senker  955. 

Senkrechter  Tritt  688. 

Senkung  627. 

Serge  576,  765,  792. 

Setzen  558. 

Setznadel  673. 

Shawl-Masohine  950. 

Shawls  767,  768. 

Shirting  718. 

Shuttle  995. 

Skizzieren  584. 

Sibirienne  751. 

Siebböden  844. 

Siebchassis  1046. 

Siebe  843. 

Siebenfacher  Schützen wedisel  706. 

Siebmacher-Bahmen  846. 

Siebplatten  821. 

Sieden  738. 

Silberborte  809. 

Silbergespinst  809. 

Silberstoff  793. 

Simuline  788. 

Singerherz  999. 

Singer-Maschine  999. 

Size  502. 

Sizing-Maschine  508. 

Smyma-Teppiche  777. 

Sohle,  plattierte  959. 

Soleil  1112. 

Sonnenbleiche  1036. 

Soy  765. 

Spachtelarbeit  1018. 

Sp&ne  617. 

Spalten  819. 

Spankorb  822. 

Spannen  1056. 

Spanngurt  815. 

Spannkreuz  919. 

Spannrahmen  1042,  1056,  1057,  1083. 

Spannrahmen,  fahrbarer  1084. 

Spannrahmen,  schwingender  1057. 

Spannrahmen,  wagerechter  1056. 

Spannrahmmaschinen  1057. 

Spannstock  544. 

Spannung  der  Kette  684. 

Spannung  der  Wirkkettenfaden  919. 

SpannungsauslOsungen  1009. 

Spannvorrichtung  990. 

Sparterie  822. 

Specialwalke  1078. 

Sperrhebel  891. 

Sperr-Bute  543. 


1 1 44  S&ofaTeneiobnii. 

Spindel  512. 

SpiDdelpreue  1106. 

Spinne  1018. 

Spinnen  des  KautscbukB  831. 

Spinnmühle  809,  HIO. 

Spiralrahmen  ÜI5. 

SpiraUpanninascliine  lo>6. 

SpiraJb-oekenmaschine   10Q6. 

Spitee  9S2. 

Spitze,  auf  —  einzieben  589. 

Spita  einziefaen  589. 

Spitzen  900. 

Spitsen-FlechttDaxchine  S90. 

SpitzenklCppelmiucbineD  900. 

Spitzen  maBchine  ÜOO. 

Spittenoadel  DOe,  913. 

SpitEDiiuter  587. 

Spitze,  piftttiette  flriS. 

Spreader  633. 

Springende  Pa«eage  589, 

Spritze  nach  lanch  548.  SSO. 

Spmng,  SpruriKhÖhe  532,  537. 

SpölmaBchine  762. 

äpule  891,  992. 

Spulen  489,  863. 

%uleiieeBte]1  503. 

SpnlenTeiter  636. 

Spulen  netxgewebe  868. 

Spulen  reihe  865. 

Spnlenschlitten  865. 

Spulen»cblitten ,  oben  tagetpitile  888. 

Spnlenstock  495. 

Spulmucbine  49i>,  512,  1039. 

Spulmoichine  für  ScbnsE  512,  513. 

Spulrad  489,  513. 

SpulvorricbtTinften   lOlO. 

Sqiiare-Grund  870. 

Sqnaie-motion  881. 

Sqoeezer  1041. 

Stab  527,  537. 

Stabsengerei  1031, 

Stach  elech  ei  b  entern  pel  688. 

Stach Blwitlae  855. 

Stärkeglander,  St&rkeglanz  1049. 

Starkegummi  502. 

StfakemBaohinB  510,   1049,  1062. 

StKiken  51        048,  1062. 

Staffieren  760. 

Stahlraesserabatieicher  958. 

Stallgurt  815. 

Stamin   764. 

Stampf^lander,  -Kalander  1052,   1063. 

Stampfwalke  1040,  1050. 

Sta-rrleinen  735. 

Stanbwolle  1100 

Staacbhanal  1078. 

StaokUppe  lOSl. 

Stecbmaacbine  632,  928,  931. 

StechmDBter  931. 


Steckichntxe  640,  702. 

Steg  922. 

Slegelelich  648. 

Stehende  Platine  907,  908,  920. 

Slefaeo  der  Kette  im  Blatt  537. 

Stehender  "Velonra  1090. 

Stehende  Schnflrung  590. 
'  Stehlade  698. 
,  Steifen  T6 
,  Steif kettenbauiii  675. 
I   Steifleinen  735. 

Steigen   1074. 

Stejglade  547,  705. 

Steinarbeit,  Steine  597. 

Stellriegel  1108. 

Stellschrauben  956. 

8t  eil  Vorrichtungen  (Schermavoh.)  1(W7. 

Stelze  562,  698. 

Stempel  632. 

Steppfaden  652. 

Steppnaht  97T. 

Steppst  ichnaht  961. 

Steppung  652. 

Stich  631. 

Stich,  anfacher  648. 

Stichfaden  648. 

ÖtiehlänRe  1000,  1007. 

Stichrichtung  1009. 

Stich,  TUB8iBcher  648. 

Stichatab  646,  648. 

Btichatelter  999,  Kniii.  1006. 

Sticbitreifen  646. 

Sticken  927,  976.  1012. 

Stickertrepsen  S12,  813. 

Stickf&den  640. 

Stickgase  789. 

Sti<-kgazt>.  wollene  764. 

Stickkaium  857. 

Sticklade  lii 

Stick  m  aschinen  1013. 

Stickrahmen    016. 

Sticktchlag  641. 

Stiftenbaam  671,  783. 

Stippelformen  1046. 

Stoclcwalke  1072. 

StOssel  619. 

StoffdrOcker  999,  1006. 

Stoffe,  abgepaaate  580. 

Stoffe,  h  jonr  646. 

Stoffe,  broschierte  582,  637,  638,  79S. 

Stoffe,  croisierte  4^9. 

Stoffe,  durchbrochene  582,  646. 

Stoffe,  Doppel-  655. 

Stoffe,  fatonnierl«  489. 

Stoffe,  Frottier-  676. 

Stoffe,  gazehindige  520. 

Stoffe,  gegilterto  656. 

Stoff^  gekieperte  489. 

Stoffe,  geköperte  489,  722.  74S,  716. 
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Stoffe,  gemmterte  489,  580,  725,  766. 

Stoffe,  gestickte  582,  637,  640. 

Stoffe,  gewebte  488. 

Stoffe,  gewirkte  488. 

Stoü'e,  glatte  489,  519,  717,  730,  742, 

763,  786. 
Stoffe,  balbseidene  1116. 
Stoffe,  jaspierte  658. 
Stoffe,  lancierte  638,  793. 
Stoffe,  leiDwandbindif^  519,  717. 
Stoffe  mit  aufgescbweiften  Mustern  643. 
Stoffe  mit  gekreuzter  Kette  519. 
Stoffe  mit  geschlängeltem  Scbuss  539. 
Stoffe,  samtartige  489,  726,  769. 
Stoffe,  seidene  786,  1114. 
Stoffe,  scblicbte  489,  519. 
Stoffe,  überscboBsene  638. 
Stoffe,  sweichorige  u.  s.  w.  590,  596. 
Stoffe,  zweiteilige  u.  s.  w.  590. 
Stoffpresser  999,  1006. 
Stoffrücker  999,  1006. 
Stoffrückerbewegnng  1000,  1006,  1008. 
Stoffscbieber  1000. 
Stopfen  1100. 
Stopfmapcbinen  980. 
Stopfvorrichtungen  1011. 
Storcbscbnabel  1016. 
Stossglander  1063. 
Stosskalander  1052. 
Stossmascbine  616. 
Stosswalken  1072. 
Strahlungsvermögen   der  Kleiderstoffe 

1115. 
Stramin  766,  789. 
Stramin,  Schub-  766. 
Stramin,  wollener  764. 
Strammscherer  1096. 
Strang-Schlichtmaschine  508,  509. 
Strangwaschmaschinen  1038, 1069, 1070. 
Streckarme  916,  920. 
Streckmaschine  1051. 
Streichbaum  524. 
Streichbaum,  beweglicher  686. 
Streicheisen  941,  945. 
Streichgarn  als  Scbuss  547. 
Streichwollene  Zeuge  756. 
Streifbaum  524. 
Streifen  648. 
Streifige  Muster  596. 
Stricken  905,  906. 
Strickholz  962. 

Strickmaschine  913,  947,  951. 
Stncknadel  905. 
Strickstuhl  944,  947. 
Strickware  930. 
Strippenb&nder  796. 
Stroh-Dfinntuch  820. 
Strohgeflecht,  Nachahmung  von  679. 
Strohgeflecht-Näh  moschinen  1011. 


Strohgewebe  818. 

Strohspalter  819. 

Strümpfe,  gewalkte  1113. 

Strumpfbänder,  elastische  524. 

Strumpfstrickmaschine  959. 

Struppen  796. 

Stfickendeabzeichen  1059. 

Stückf&den  560. 

Stackflügel  561. 

Stückkette  560 

Stückkorden  636. 

Stückwaschmaschinen  1069. 

Stüpfelmaschine  1012. 

Stuhl  519. 

Stuhlbreiten  714,  715. 

Stuhl,  einnädeliger  911. 

Stuhl  einrieb  tungen ,   besondere  —   zo 

leinwandartigen  Stoffen  546. 
Stuhleinrichtung  zu  geköperten  Zeugen 

564. 
Stuhlgestell  521. 
Stuhlmasche  908,  928. 
Stuhlnadel  906,  916,  920. 
Stufalnummer  910,  911. 
Stuhlreihe  928. 
Stuhlschleife  908. 
Stuhlzeug  824,  826. 
Stuhl  zu  gazeartigen  Geweben  559. 
Stuhl  zu  lein  wand  artigen  Geweben  520. 
Stuhl;  zwei-,  drei-nftdeliger  911. 
Swandown  724,  725. 


T. 

Taanen  975. 
Tabulet  612. 
Tafelbrett  612. 
Taffet  786. 

Taffetartige  Seidenstoffe  786. 
Taffetband  797. 
Taffetgrund  581. 
Tafft  657,  719,  786,  1114. 
Talkerde  898. 
Tambico  830. 
Tambouriermaschine  1026. 
Tambouriemaht  978. 
Tambourierstich  1013. 
Tambourierstichnaht  961. 
Tamis  764. 
Tanjibs  719. 
Tapestry-Teppich  783. 
Tapeten  770,  772. 
Tapezier- Borte  814. 
Tapezier^urt  815. 
Tapissenearbeit  770. 
Tappet-wbeels  689. 
Tarlatan  720. 

Taschen  ohne  Naht  mit  Klappdeckeln 
553. 
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TatchentQcher  719. 

Tasten  632, 

Tattinge-Magchinen  S88. 

T-cloth  718. 

Teeren  975. 

Teil  589. 

Teilbarer  Grund  888. 

Teiliger,  3-  u.  s.  w.  ESper  566. 

TeiUcheren,  TeÜBcbeimaMhine  bOb. 

Te1egraphendrähte,Dnitteebten  der  8»8. 

Teller  902. 

Teller-Plttltierm  aschine  811,  812. 

Tellerräder  891 

Tempel,  TOmpel  U4,  G86,  687,  688. 

Tempos  (Tempi)  918. 

Teppich  bäum  783. 

Teppiche  770. 

Teppiche,  Azminiter-  776. 

Teppiche,  Britische  771. 

Teppiche,   BrOneler  781,  732. 

Teppiche,  Chenille-  77S. 

Teppiche,  doppelte  77<. 

Teppiche,  dreifache  774. 

Teppiche,  Floiv  775. 

Teppiche,  KaQpf*  775,  777. 

Teppiche,  schottische  7T4. 

Toppiche,  Tiroler  771. 

Teppich-Handwebsluhl  788. 

Teppich-Kraftstuhl  785. 

Teppichschneidnadel   673. 

Ternaui-Sbawia  767. 

Tibet  765,  767 

Tieffach  693. 

Tiroler  Toppiche  771. 

Tischbreite  1094. 

Tischdrei    138. 

Tflmpel  ^44. 

Toile  iiattö  7&1. 

Toilinet  760. 

Torf  745. 

Tour  58ö. 

Tournay-Velour-Teppich  T82. 

Tow-Iinen  731. 

Tow-warp-Hesaiaos  744. 

Tow-warp-Twilledä  744. 

Tracht  I0S5, 

Trägerdrähte  823, 

Tragband  815. 

Transporteur  856,  999,  1000,  1006. 

Traniveraalrauhen  10S9. 

TraosTeiBalschermaschinen  1096. 

Tteddles  eZ9. 

Treibarme  803. 

Treiber  540,  701,  702,  802,  894,  »90. 

Treibmaschine  490,  T41. 

TreibsUnge  803,  869. 

TralUa  754. 

Treppen  545. 

'"— Tipenianfer  772. 


Tressborte  812. 

TreaaoD  812. 

Treten,  Ordnung  des  — ■  591. 

Trieb terspulmaschine  515,  516,  741. 

Tricot  764. 

Tricot,  etnfaoher  935. 

Tricot,  halber  einfacher  904,  914,  993. 

Tricot  mit  Futter  936. 

Triohatange  803. 

Triebwello  1001. 

TringlöB  62S,  644. 

TriDgl-'gpIatinon  645. 

Tritt  52Ü,  568,  6lB,  688. 

Trittnrbeit  5.S5. 

Tritt«.  Anzahl  der  590. 

Tritteiccnter  689. 

Trittfolge  591. 

Tritt,  harter  und  leichter  562. 

Trittmaschio«  593,  610,  627,891-697 

Tritt,  schwerer  582. 

Trittweberei  506. 

Tritt,  weicher  582 

Trodteoe  Bleiche  1036. 

Trockenkammer  1047. 

Trockenmaschine  1042,  1057,  1084. 

Trockenrahmen    083. 

Trookeuätuhl     047. 

Trocknen  1042. 

Trommel  499,  614,  615,  S92. 

Trommel  manch  ine  6l5. 

Trommel-Schlichtmaachine  508,  509. 

Trommelstuhl  612,  614. 

Tromraeltrittm aschinen  697. 

TromnieUeb'iliihl  689, 

Trum  542. 

Tuch  746,  748,  934,  1065,  1066,  1D9S. 

Tnchartige  Wolleo  zeuge  749. 

Tuchbaum   524. 

Tuch  bin  düng,  englische  553. 

Tuche,  in  der  Wolle  geOrbt  1068. 

Tuche,  im  Loden  gef&rbt  1068. 

Tuche,  im  StOck  geftibt  1068. 

Tuchfabrik- Anlage  749. 

Tuchfarbige  Tuche  1068. 

Tuch,  halbwollenes  749. 

Tucbmiicher-t^luhl  747. 

Tuch  mit  Futter  936. 

TuchpressBpäne  1105. 

Tuchrahmen    I0S3. 

Tucbraacb  7Sj 

Tuchrauben  1085. 

Tuchschero  1094. 

Tuchacheren  lOSä. 

TucfaBcherni  aschinen   1095. 

Tuchweberei  74 Ö. 

Tocb-Wtibstubl  714. 

Tuch  (Wirkware)  934. 

TOII  4S8,  380,  mi. 

TüIIgardinoD,  engliwhe  STO,  887,  889. 
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Tflll,  glatter  862.  865. 

Tüll,  Muster-  868. 

Turnier,  Tammler  531,  569,  690. 

Tfirkiache  Teppiche  777. 

TOrkischrot,  Bleichen  für  —  1037. 

Tupfmaschinen  1048. 

Tapfpapier  582. 

Turnhank  t061. 

Tnrqnoiie  788. 

Tussah-^ide  758. 

Twin  564. 

TwiUeds  744. 

Twist-Lace-MaBchinen  888. 


ü. 

Übereinanderlaufende  Glandrierung 

1054. 
Überhand-Naht  977. 

Überkippte  Fangware  930. 

Überlage  536. 

Überriegeln  8t0. 

ÜberschoBsene  Stoffe  638. 

Überspinnen  809,  836. 

Überspringer  547. 

Überwendliche  Naht  961,  977,  978. 

Überwendlicher  Stich  980. 

Umflechten  898. 

umgekehrter  Köper  593. 

unabhängige  Geschirr bewegung  689. 

Unabhängige  Schienen  869. 

Unanfgeschnittener  Manchester  663. 

Unde  920. 

Undenhnt  923. 

Unden presse  922. 

Undenmte  920. 

Unechter  Samt  726. 

Unechtes  Samtband  797. 

Ungekochte  Gaze  789. 

Ungerissener  Manchester  663. 

Ungerissener  Samt  673. 

Ungeschnittene  Chenille  800. 

Ungeschnittener  Samt  673,  794. 

Universalranhmaschine  1092. 

Uniyersalwirkstnhl  938. 

Unreines  Fach  605,  624. 

Unterbaum  524,  850. 

Unterfaoh  532,  569. 

Unterfaden  987,  988. 

Unterfadenspule  992. 

Unteilbare  Grundarten  868. 

Untergelese  532. 

Unterkette  670. 

Unterlegte  Farbmuster  927,  945,  957 

Unterlitxe  562,  606. 

Untermesser  1099. 


Unterriegel  847. 
Unterschlägiger  Webstuhl  701. 
Unterschlag  702. 
Untersprung  532. 
Untertuch  542. 
Unterzunge  1078. 
Urin,  gefaulter  1068. 
Utrechter  Samt  769. 


V. 

Vapeur  720. 

Vegetabilischer  Leim  502. 

Vegetabilisches  Pergament  1053. 

Vegetabilisches  Rosshaar  829. 

Velours  670,  751,  1093. 

Velours  simul^  788. 

Velours,  stehender  1090. 

Velourteppich,  bedruckter  782. 

Velourteppioh,  Tapestry-  783. 

Velourteppich,  Tournaj-  782. 

Velpel  670. 

Velutierwolle  1100. 

VeWet  661,  663.  670,  751. 

Verfilzen  in  der  Eettenrichtung  1077. 

Verfilzen  in  der  Sohussriditung  1077. 

Vergiftung  durch  Bleistaub  606. 

Verlorener  Sohuss  808. 

Vernähen  961. 

Verschiebbares  Chorbrett  630. 

Verschobene  Fangware  930,  959. 

Verschränkte  Gallierung  631. 

Versetzte  Fangware  930. 

Verstärkte  Hochferse  959. 

Verteilen  908,  914,  945. 

Verwendet  929. 

Vibrating  Shuttle  995. 

Vicenzi-Syatem  631. 

Vierbindiger  Köper  569. 

Viereckbewegung  1007. 

Viereck-Grund  870. 

Vierfacher  Anstrich  1088. 

Vierhaariger  Boden  825. 

Vierhaari^er  Samt  671. 

Vierschäfhger  Atlas  570. 

Vierseit- Bewegung  881. 

Viertel  747. 

Vigogne  758. 

Virginie  792. 

Völlige  Ware  924. 

Vogel  540. 

Vollappretur  1116. 

Vollbleiche  1061. 

Voller  Rips  553. 

Volles  Fach  692. 

Volles  Wasser  (Rauhen)  1087. 

Vollkarte  630. 

Vorarbeiten  zum  Weben  489. 


1148 


Saohyenachnit. 


Vorbereitung  der  Kette  489. 

Vorbereitang  des  EinscbosBes  5t 2. 

Vorbringen  908. 

Vorderbaum  521. 

Vorder  fach  847 

Vordergeechirr  609,  643. 

Vorderriet  804. 

Vorderstich  979,  980. 

Vorderatichnaht  961,  977,  978. 

Vorderwerk  609. 

Vorkftmme  609. 

Vorstechmaachine  632. 

Vor-  und  Zarfickpaaderen  589. 

Vorwärmen  der  Pressspäne  1105. 

Vulkanisieren  831. 


w. 

Wachsmaschine  1055. 

Wärmegrade  beim  Sengen  1034. 

Wärmeschntshüllen  898. 

Wässern  1054,  1114. 

Wage  530. 

Wagebalken  690. 

Wagegewicht  523. 

Wagen  863,  921. 

Wagenbahn  800. 

Wagen  borte  814. 

Wagengurt  815. 

Wagerechter  Drahtwebstuhl  852. 

Wagerechter  Spannrahmen  1056. 

Wagerechter  Tritt  688. 

Walkbaum  560.  675,  686. 

Walkcylinder  1080. 

Walke  1040,  1071,  1072. 

Walken  1036,  1068.  1071,  1113. 

Walken,  gemischte  1081. 

Walkerde  1068,  1074. 

Walkfehler  1082. 

Walkfett  1083. 

WalkOecken  1082. 

Walkhämmcr  1072. 

Walkkasten  1072. 

Walkloch  1072. 

Walklöcher  1082. 

Walkmaschine,  Walkmühle  759,  1040, 

1072. 
Walkseife  1074. 
Walkstock  1072. 
Walkstreifen  1082. 
Walkwässer  1083. 
Walkwalzen  1080. 
Walkwelle  686. 
Wallis  725. 
Walze  962. 
Walzendekatur  1101. 
Walzendruck  1045,  1046. 
Walzenmange.  Walzenmangel  1052. 
Walzenmaschine  615. 


Walzenpresse  1104,  1107,  1108. 

Walzenschere  1096. 

Walzensenge  1032. 

Walzenstuhl  921. 

Walzentempel  688. 

Walzenwalke  1076. 

Walzenwaschmaschine  1038,  1069. 

Walzkalander  1052. 

Wange  537. 

Ware,  geschlossene  924. 

Warenbanm  524,  919. 

Warenbreiten  714,  715. 

Warendampfprease,  hydr.  1106. 

Waren,  gewirkte  924. 

Warenwalken  1073. 

Warp  488. 

Warp-cops  512. 

Warzenlöcher  634. 

Waschbleuel  1040. 

Waschen  1067. 

Waschhämmer  1040,  1071. 

Waschmaschinen  1038,  1045,  1069. 

Waschräder  1039. 

Waschsiebe  846. 

Wasser  1068,  1086 

Wasserdichte  Stoffe  756. 

Wasserdichtmachen  1064. 

Wasserflecken  1092,  1102. 

Wasserkalander  1041. 

Wasserkrumpe  1109. 

Wasserstoffsuperoxyd  762,  1116,  1117. 

Water-Kalander  1053. 

Waterproofs  756. 

Watte  653. 

Weben  727,  860. 

Weberblatt  537. 

Weberegulator  545. 

Weberei  487. 

Webereianlage  729,  744. 

Weberei,  Perlen-  855. 

Weberglas  554. 

Weber-Hilfsgeräte  553. 

Weberkamm  537,  556 

Weberschiff,  Weberschütze  532. 

Weberzange  542,  554. 

Webmaschine  680. 

Webstuhl  519. 

Webstuhl,  atmosphärischer  702. 

Webstuhl,  Doppel-  548. 

Webstuhl,  elektrischer  635. 

Webstuhl,  halbmechanischer  680. 

Webstuhllitze  899. 

Webstuhl,  mechanischer  519,  680. 

Webstuhl,  oberschlägiger  701. 

Webstuhl,  pneumatischer  702. 

Webatuhl,  schfltzenloser  806,  1117. 

Webstuhl,  unterschlägiger  701. 

Webstuhl,  zwei  mann  iger  533. 

Wechselexcenter  706. 


Sachverzeichnis. 
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Wecbsellade  546,  639,  705—710. 

Weft  488. 

Weiche  893. 

Weichenzange  697. 

Weicher  Tritt  562. 

Weiser  490. 

Weisse  Ware,  Bleichen  für  —  1037. 

Weissgam-Leinwand  738. 

Weisstragen  1068. 

Wellen  802. 

Wellenförmige  Nähnadel  980. 

Wellenförmig  verlaufende  Schnssf&den 

697. 
Wellen  korden  636. 
Weilenruten  677. 
Wellenaamt  675,  677. 
Wellenstuhl  612,  636. 
Wellinä  ä  longe  755. 
Wellin^  diagonale  755. 
Wellinä  travers  755. 
Wellington  756. 
Wendeeinrichtung  620. 
Wendehaken  620,  621. 
Wenden  1072. 
Werfmaschine  928. 
Werfmuster  932. 
Werft  488. 
Werglein waud  731. 
Werk  526. 
Werkarme  920. 
Werkeiuteilung  590. 
Werkfeder  920. 
Wheeler-Wilson-Greifer  993. 
Wickelbewegung  514. 
Wickel  bock  1101. 
Wickelmaschine  1051,  1065. 
Wickelmaschine  fQr  Kette  506. 
Wiederholung,  gerade  622. 
Wiener  Leinwand  719. 
Wiener  Stich  631. 
Wilcoz  &  Gibbs-Greifer  986. 
Wilflon-Greifer  993. 
Winde  490. 
Winkelhebel  699. 
Winter-Buckskin  754. 
Wiuterstoffe  754. 
Wippchen  640. 
Wippe  531,  565.  690. 
Wirken  905,  906. 
Wirkmesser  817. 
Wirkmuster  926,  928. 
Wirkmuster  in  Ketten  wäre  938. 
Wirkrahmen  846. 
Wirkrahmen,  endloser  850. 
Wirkstühle,  mechanische  940. 
Wirkwaren  488,  903. 
Wolf  760. 

Wollen-Damast  767. 
Wollene  Bändet  797. 


Wollene  Borten  813 
Wollener  Atlas  765. 
Wollener  Plüsch  769. 
Wollener  Samt  769. 
Wollener  Samt  (Wirkware)  935. 
Wollener  Stramin  764. 
Wollene  Stickgase  764. 
Wollen-Zeuge  746. 
Wollenzeuge,  gewalkte  749. 
Wollenzeugö,  glatte  760. 
Wollenzeuge,  tuchartige  749. 
Wollfarbi^e  Tuche  1068. 
Wollmosaik,  Crossley-  773. 
WollmuBselin  764,  765. 
Wringen  1040. 
Wringmaschine  1041. 
Würfelige  Zeuge  657. 
Würfelleinwand  553. 


z. 

Zacken  806. 

Zackenlitzen  896. 

Zackenscheiben  689. 

Zähne  537,  1072. 

Zahnräderantrieb  fQr  Schützen  805. 

Zahnstangenschlinge  697. 

Zampel  614. 

Zampelkorden  614. 

Zampelschnüre  614. 

Zampelstock  614. 

Zampelstuhl  612,  614. 

Zampelzug  614. 

Zaneila  765. 

Zange  554. 

Zangentempel  686. 

Zapfenzug  612. 

Zasche  907. 

Zaschendecker  959. 

Zeichenkattun  1050. 

Zelle  547. 

Zellenkasten  706. 

Zempel  614. 

Zendeltaffet  786. 

Zentrifuge  1044. 

Zephyr  720. 

Zettel  488,  568. 

Zettelbaum  803. 

Zettelgewicht  803. 

Zettelmaschine  503. 

Zetteln  494. 

Zettelrahmen  494. 

Zettelrolle  499,  803. 

Zettelspnle  499,  636,  803. 

Zeug  526. 

Zeugbaum  524. 

Zeugbaum bewegung  885. 

Zeugdruck  1045. 

Zeuge  760. 
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Zeuge,  baumwollene  717. 

Zeuge,  chinierte  658. 

Zeuge,  geflammte  658. 

Zeuge,  geköperte  564. 

Zeuge,  gemusterte  580. 

Zeuge,  geetreifte  657. 

Zeuge,  ffewürfelte  657. 

Zeuge,  flammierte  658. 

Zeuge,  Jute-  741. 

Zeuge,  kammwollene  760. 

Zeuge,  karrierte  657. 

Zeuge,  Leinen-  787. 

Zeuge,  melierte  657. 

Zeuge,  quadrillierte  657. 

Zeuge,  samtartige  661. 

Zeuge,  seidene  786. 

Zeuge,  streichwollene  756. 

Zeuge,  Wollen-  746. 

Zeuge,  würfelige  657. 

Zeug^asch  765. 

Zeugringel  527. 

Zeugspanner  544. 

Ziebjunge  612,  614. 

Ziem&hte  961,  978. 

Zierstichyorrichtungen  1012. 

Zirkass  750. 

Zirkelnadel  987. 

Zirkuliernadel  987. 

Zschasche  907. 

Zuckersackleinen  743. 

Züge  1086. 

Zug  585,  605. 

Zugarbeit  586. 

Zugnadel  672,  673. 

Zugstubl  612. 

Zunebmen  925,  959. 

Zungennadel  911,  912,  913,  920,  958. 

ZungenOffner  953. 

Zungenstubl  697. 


Zureicber  542. 
Zuricbtung  748,  1048. 
Zurichtung  der  Gewebe  1029. 
Zurichtung  der  Seidenstoffe  1114. 
Zurichtung,  enelische  758. 
Zurichtung  wollener  Strümpfe  1118. 
Zusammenheften  979. 
Zusammenlegen  1057. 
Zusammenweben  649. 
Zwangflügel  610. 
Zwecke  538. 

Zweichorige  Stoffe  590,  596. 
Zweif&dennftfate  978,  987. 
Zweiflldiger  Grund  671. 
Zweiflechtige  Geflechte  894. 
Zweihaariger  Boden  825. 
Zweihaariger  Samt  671. 
ZweilGtige  Tressen  813. 
Zweim&nniger  Webstuhl  538. 
ZweiniLdeliger  Stuhl  911. 
Zweirechter  Köper  574. 
Zweireihige  Stickmaschine  1017. 
Zwei  Schussfäden  gleichseitig  eintraMD 

552. 
Zweiseitiger  Köper  574,  577. 
Zweiseitiger  Schatsenwechsel  547. 
Zweispitnge  Schiffchen  995,  1004. 
Zweispulenmaschine  995. 
Zweistichiger  Netzknoten  962,  964. 
Zweistöckige  Broschierlade  806. 
Zweiteilige  Stoffe  590. 
Zwei-  und  Zwei-Rftnder  958. 
Zwickelnaht  961. 
Zwilch  736. 
Zwilchband  798. 
Zwilchgrund  736. 
Zwillich  736. 
Zwirnband  796. 
Zwischenteller  902. 


Druckfehler. 


S.    860,  Zeile  27  lies  S.  513  statt  503; 

„  1049,     „     22    „    Flatschen  statt  Platschen; 
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1065, 
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35    „   Zurichtung  der  Wollengewebe. 
A.  Zurichtung  des  Tuches;  statt: 
Zurichtung  des  Tuches. 
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